® BUNDESREPUBLIK ® Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND ^ Qf^ 197 15 097 A 1 



@ lntCI.6: 

A61 F 7/08 




OEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 19715097.7 
@ Anmeldetag: 11. 4.97 

@ Offenlegungstag: 6.11.97 



s 

lA 



Q 



@ Unionsprioritat: 


(§) Erfinder: 


8-115312 11.04.96 JP 


gleich Anmelder 


@AnmeIder: 




Usui, Akio, Tochigi, JP 




(g)Vertreter: 

H. Wilcken und Kollegen, 23552 Lubedc 





PrOfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung eines warmeabgebenden FuSwarmegerates und das warmeabgebende 

FuSwarmegerat 

@ Ein Verfahren zur Herstellung eines warmeab.gebenden 
FuSwarmegerates, umfassend das Auftragen einer warnrie- 
abgebenden Mischung in pastenformiger, viskoser Form 
durch Drucken Oder Beschlchten auf eine Oberflache eines 
fiimahniichen oder folienahnlichen Sasismateriais und in 
mindestens einem vorherfoestimmten Abschnitt der einen 
Oberflache in einer sotchen Form, urn eine erwunschte 
Stelie eines menschlichen Fu&es zu bedecken, und das 
darauffolgende Auflegen eines fiimahniichen oder folienahn> 
lichen Abdeckmaterials auf die pastenformige warmeabge- 
bende Mischung, um so die warmeabgebende Mischung zu 
bedecken, wobei mindestens entweder das Basismaterial 
Oder das Abdeckmateria! oder ein Tell eines dieser Materia- 
" lien gasdurchlasslg ist 
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Beschreibung 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

(1) Bereich der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung eines warmeabgebenden FuBwannegera- 
tes iind das warmeabgebende FuBwarmegerat Insbe- 
sondere betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her- 
stellung eines warmeabgebenden FuBwarmegerStes, 
welches leicht ein ultradunnes warmeabgebendes FuB- 
warmegerat zu geringen Kosten herstellen kann, indem 
cine pastenfdrmige warmeabgebende Mischung mil ho- 
her Geschwindigkeit auf eine Hiille aufgetragen wird, 
einen Abschnitt der warmeabgebenden Mischung oder 
die gesamte warmeabgebende Mischung sicher in der 
HuUe befestigen und deren Bewegung verhindem kann, 
und eine gute Anpassung an die FuBform ermoglichen 
und auf wirksame Weise eine gewunschte Steile des 
FuBes warmen kann, wenn es auf die Steile und auf das 
warmeabgebende FuBwirmeger&t auf gelegt wird. 

(2) Beschreibung des Standes der Technik 

In den vergangenen Jahren wurden warmeabgebende 
Gerate jener Art haufig verwendet, die ais Einweg-K5r- 
perwarmer bekannt sind, so daB das warmeabgebende 
Gerat eine w&rmeabgebende Mischung umfaBt, die in 
einem flachen Beutel eingeschlossen ist, der aus einem 
gasdurchlassigen oder gasdichten, filmahnlichen oder 
folienahnlichen Basismaterial und einem gasdurchlassi- 
gen fihnShnlichen oder folienihnlichen Abdeckmatenai 
besteht 

Es wird auch haufig ein warmeabgebendes Gerat ver- 
wendet, welches eine KJebeschicht aufweist, die an einer 
Seite eines Beutels der oben erwahnten Art befestigt ist, 
so daB das w^eabgebende GerSt direkt oder tiber die 
Unterw&che auf die Haut eines lebenden Kdrpers auf- 
gelegt werden kann. Des weiteren wurde vorgeschla- 
gen, eine solche Klebeschicht als heiBen Umschlag zu- 
sammen mit einem darin aufgenommenen oder enthal- 
tenen, mit Medikamenten impragnierten Feuchtigkeits- 
umschlag zu verwenden, oder als arzneimittelenthalten- 
de Schicht, in der ein uber die Haut aufnehmbares Arz- 
neimittel enthalten oder gehalten wird (siehe japanische 
Patentauslegeschrift Nr. 2-149272). 

Wie in dem alten Sprichwort "ein kiihles Herz und 
warme FuBe" zum Ausdruck kommt, glaubt man von 
alters her, daB warme FuBe der Schlussel fur eine gute 
Gesundheit sind. Durch die weitverbreitete Anwendung 
solcher warmcabgebender Gerate sind warmeabgeben- 
de FuBwarmegerate zum Warmen der FuBsohlen nun 
kommerziell erhaitlich geworden. 

Verschiedene warmeabgebende FuBwarmegerate 
dieser Art wurden vorgeschlagen, einschlleBiich zum 
Beispiel jene, die in den japanischen Fatentauslege- 
schriften Nr. 2-154762, 2-172460, 5-115310, den japani- 
schen Gebrauchsmuster-Offenlegungsschriften Nr. 
6-21616 und 5-84317 und der japanischen Patentausle- 
geschrift Nr. 5-176951 offenbart wurdea 

Bei der Herstellung eines solchen warmeabgebenden 
FuBwarmegerates ist es allgemein ublich, eine warme- 
abgebende Mischung in Pulverform mit einem gewissen 
Wassergehalt auf eine vorherbestimmte Steile in einem 
Basismaterial aufzutragen und danach dasselbe mit ei- 
nem gasdurchlassigen Abdeckmaterial zu bedecken. 



15 097 Al 

2 

Danach werden das Basismaterial und ein umfanglicher 
Kantenabschnitt des Abdeckmaterials durch HeiBver- 
schweiBen oder mit emem Schmelzklebstoff fiber und 
entlang des gesamten umfanglichen Kantenabschnittes 
5 dichtmiteinanderverschmolzen. 

Ein derartiges warmeabgebendes FuBwarmegerat 
des Standes der Technik umfaBt eine warmeabgebende 
Mischung, welche in herkommlicherweise geeigneten 
Anteilen ein Metallpulver, wie zum Beispiel Eisenpul- 
10 ver, und Wasser und daruber hinaus eine Aktivkohle zur 
Beschleunigung der Warmeerzeugimg, ein Metallchlo- 
rid zum Brechen eines Oxidfdms auf der Oberfiache des 
Metallpulvers und zur kontinuierlichen Erzeugung einer 
warmeabgebenden Reaktion und einen Wasserruckhal- 
15 ter zur Vermeidung eines stickigen Effektes der Mi- 
schung enthalt Die warmeabgebende Mischung ist in 
Form eines wasserhaltigen Pulvers vorhanden und wird 
auf ein Basismaterial aufgetragen. 
Wenn die warmeabgebende Mischung, deren samtli- 
20 che Inhaltsstoffe in einem geeigneten Mischungsver- 
haltnis, wie oben erwahnt, miteinander vermischt sind, 
auf das Basismaterial aufgetragen wird, entsteht das 
Problem, daB nach dem Mischen der Inhaltsstoffe in die 
warmeabgebende Mischung und bevor das warmeabge- 
25 bende FuBwarmegerat in einen auBeren Beutel einge- 
schlossen wird, eine warmeabgebende Reaktion ent- 
steht, die zu einem Verlust der warmeabgebenden Ener- 
gie und zu einer Qualitatsverminderung der warmeab- 
gebenden Mischung fOhrt Dariiber hinaus bringt das 
30 aus der warmeabgebenden Reaktion entstehende Reak- 
tionsprodukt verschiedene schadiiche Nebenwirkungen 
mit sich, wie zum Beispiel eine verringerte Ausbeute, 
Unbequemlichkeiten bei der Handhabung, komplizier- 
te, wartungsbezogene Probleme, Einschrankungen be- 
35 ziiglich der Maschinenbetriebszeit sowie der Bediener- 
arbeitsstunden, und Schwierigkeiten, die sich aus festge- 
wordenen Substanzen ergeben. 

Obwohl die warmeabgebende Mischung aufgrund ih- 
res Wassergehaltes eine benetzende Eigenschaft besitzt, 
40 ist der Anteil des Wassergehaltes so niedrig, daB er fur 
eine warmeabgebende Reaktion geeignet ist, so daB die 
warmeabgebende Mischung eine Pulverform annimmt 
und nur schlechte FlieBfahlgkeit besitzt Dies fuhrt zu 
dem Problem, daB es extrem schwierig ist, die Mischung 
45 gleichformig innerhalb eines vorherbestimmten Berei- 
ches durch bloBe Anordnung derselben am Basismateri- 
al zu verteilen. 

Angesichts dieser Tatsache ist es allgemein ublich, die 
Verteilung der warmeabgebenden Mischung bis zu el- 
se nem gewissen Grad mit Hilfe von Walzen oder ahnli- 
chem wahrend der Abdeckung der Mischung mit einem 
Abdeckmaterial und VerschweiBen desselben auszu- 
gleichen. Bei einem solchen Verfahren ist es jedoch hau* 
fig so, daB die Verteilung der warmeabgebenden Mi- 
ss schung oft zur Quelle des HOllenmaterials hin ausge- 
richtet ist Um den AnteD der warmeabgebenden Mi- 
schung, welche in der Richtung der Hflllenmaterialzu- 
fuhr verteilt ist, zu erhohen, ist es notwendig, die Hohe 
einer innerhalb der Hulle ausgebildeten Kammer zu er- 
60 hohen, wodurch es moglich ist, eine Verschiebung der 
Verteilung der warmeabgebenden Mischung, wie dies 
durch handisches Schuttehi wahrend der Verwendung 
auftritt, zu verhindem. 
Wenn jedoch das warmeabgebende FuBwarmegerat 
65 in seiner Gesamtheit dicker wird, fuhlt sich das Gerat 
rauh an und ist schlecht handhabbar. Daruber hinaus 
besitzt das Gerat eine verringerte Biegsamkeit, so daB 
es sich eventuellen komplexen UnregelmaBigkeiten an 
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der Auflagestelle und/oder einer gekrummten Oberfla- schungen durchgefuhrt, urn die oben erwahnten techni- 
che einer kleinen Knimmung nur schlecht anpassen schen Probleme zu losen und hierdurch ein Verfahren 
kann. Die Dickenzunahme fiihrt auch zu einer Ver- zur Hersteliung eines warmeabgebenden FuBwarmege- 
schlechterung der Erweiterbarkeits- oder Dehnbar- rates zu schaffen, welches eine walrmeabgebende Reak- 
keitseigenschaften des Gerates, was wiederum zu einer 5 tion einer warmeabgebenden Mischung hemmen und 
Verformung auf gnind der Bewegungen des Tragers und einen mogiichen Warmeverlust aufgrund der Warmeer- 
einer eingeschrinkten Anpassung an solche Bewegun- zeugung wahrend des Hersteilungsvorganges und ver- 
gen fiihrt schiedene schfidliche Auswirkungen der Qualitatsmin- 

Daruber hinaus sind wSnneabgebende FuBwarmege- derung und Verfestigung der warmeabgebenden Mi- 
rate des Standes der Technik wie bereits oben erwahnt 10 schung vermeiden und ultradiinne warmeabgebende 
dergestalt, daB, wenngleich die warmeabgebende Mi- Gerate mit hoher Geschwindigkeit erzeugen kann und 
schung durch ihren Wassergehait benetzende Eigen- welches es ermoglicht, die warmeabgebende Mischung 
schaften aufweist, der Anteil des Wassergehaltes so gleichformig zu verteilen und innerhaib einer Hulle zu 
niedrig ist, daB er fiir eine warmeabgebende Reaktion fixieren, urn dadurch jede Bewegung und/oder Ver- 
geeignet ist, so daB die warmeabgebende Mischung eine 15 schiebung der warmeabgebenden Mischung zu verhin- 
Pulverform einnimmt und nur uber eine schlechte FlieB- dern und eine iibermaBige warmeabgebende Reaktion 
fahigkeit verfugt Daher ist es extrem schwierig, die der Mischung zuumerdrflcken. 
warmeabgebende Mischung gleichformig innerhaib ei- Als Ergebnis hat sich gezeigt, daB das Heizpnnzip 
nes vorherbestiramten Bereiches auf dem Basismaterial eines warmeabgebenden Gerates dieser Art auf einer 
zu verteilen, so daB die Dicke des warmeabgebenden 20 Warmeerzeugung beruht, die mit der Oxidation eines 
FuBwarmegerates unbestimmt ist Wenn daher das Ge- Metallpulvers eintritt, und die Geschwindigkeit dieser 
rat fur den Gebrauch in einem solchen Zustand an einer Oxidation bzw. der warmeabgebenden Reaktion wird 
Anbringungsstelie befestigt wu-d, kann eine fortwahren- zu einem groBen Teil von der Menge des Wassers be- 
de Anwendung des an der Anbringungsstelie befestig- einfluBt 

ten Gerates die Ursache fur eine Niedertemperaturver- 25 Das heiBt, urn diese Oxidation zu fQrdem, ist ein ge- 
brennung sein. eigneter Grad an Feuchtigkeit von zentraier Bedeutung, 

Bel warmeabgebenden FuBwarmegeraten des Stan- denn die Reaktion wird merklich verzogert wenn zu 
des der Technik ist e$ nicht mdglid^ eine eventuelle viel oder zu wenig Feuchtigkeit vorhanden ist Erne gute 
Verschiebung wahrend des Herstellungsprozesses oder Ausge^^chenhelt zwischen der erforderlichen Feuchtig- 
im Verlaufe des Transportes des momentanen Standes 30 keit und der Luftzufuhr (Sauerstoff) soil die Geschwin- 
der Technik vollstandig zu verhindem. digkeit der Oxidation oder der warmeabgebenden Re- 

Ein solches warmeabgebende FuBwarmegerat wird aktion maximieren. 
vor der Verwendungderarttransportiert, daB es in einer Zu wenig Feuchtigkeit fuhrt zu einer Knappheit an 
auBeren Hulle (Schutzhulle) eingepackt ist In dieser fiir die Reaktion erforderlicher Feuchtigkeit, wenn- 
Stufe des Transportes ist die warmeabgebende Mi- 35 gleich ausreichend Luft vorhanden ist Zu viel Feuchtig- 
schung innerhaib des warmeabgebenden Gerates be- keit fiiiirt zu feuchten Hemmschichten, welche die Luft- 
weglich und, vom Standpunkt der Sicherheit her be- zufuhr verringern, wodurch die Reaktion verz6gert 
trachtet, ist es sehr wichtig, daB die Gleichformigkeit wird. 

der Dicke des Gerates beibehalten wird, damit das Ge- Der Erfmder hat herausgefunden, daB die Verwen- 
rat in der Lage ist iiber seinen gesamten Umfang hin- 40 dung einer pastenformigen warmeabgebenden Mi- 
weg ein konstantes TemperaturproHl zu gewahrleisten. schung, das heiBt emer warmeabgebenden Mischung, 
Das derzeit iibliche Verfahren besteht darin, jedes Ge- die so viskos wie eine Paste ist es moglich macht ein 
rat in welchem die warmeabgebende Mischung un- ultradiinnes warmeabgebendes Gerat mit hoher Pro- 
gleichformig verteilt ist als mangelhaftes Produkt bei duktionsgeschwindigkeit herzustellen, weil die Mi- 
der Verteilung zuriickzuweisen, oder es wird auf Ver- 45 schung leicht durch Druck, wie z. B. Siebdruck, oder 
langen vom Anwenderersetzt Daher ist es sehr wichtig, durch Beschichtung ubertragen werden kann, und da 
erne gleichformige Dicke hinsichtlich der warmeabge- jede uberschussige Feuchtigkeit feuchte Hemmschich- 
benden Mischung wahrend des Transportes sicherzu- ten bildet welche die Luftzufuhr verringern, wodurch 
stellen. der Fortgang jeder warmeabgebenden Reaktion im we- 

In der Japanischen Patentauslegeschrift Nr. 62-347 50 sentiichen gestoppt wird, konnen alle Qualitatsvermin- 
wird ein Verfahren zur Klebefbcierung einer warmeab- derungen der warmeabgebenden Mischung im ProzeB 
gebenden Mischung vorgeschlagen. Bei der tatsachli- und die verschiedenen nachteiligen Auswirkungen der 
Chen Herstellung ist es jedoch nahezu unmdglicb, eine Verfestigung der Mischung verhindert warden, 
warmeabgebende Mischung in Pulverformmnerhalbei- Der Erfinder hat ebenfalls herausgefunden, daB es, 
ner Hiille mit KJebstoff zu fbderen. Selbst wenn eine 55 wenn die warmeabgebende Mischung in eine viskose, 
derartige Klebefixierung moglich ware, ware die Haf- pastenformige Konfiguration gebracht wird, moglich ist 
tung zu schwach, urn die Mischung gut in Position halten die warmeabgebende Mischung gleichformig innerhaib 
zu konnen, und daher konnte die Mischung wahrend der einer Hiille durch Drucken, z.B. durch Siebdrucken, 
Verwendung abgelost werden oder zu einer plattenfor- oder durch Beschichten zu verteilen, und daB, wenn die 
migen Masse mit geringer Biegsamkeit werden, was eo pastenformige warmeabgebende Mischung auf eine 
dem Anwender ein unangenehmes Tragegefiihl besche- wasserabsorbierende, geschaurate Fiknfolie, Papier, 
ren wiirde. Dariiber hinaus verhindert das Vorhanden- Wellpappe, Vollpappe, Vliesstoff, Webstoff oder eine 
sein des Klebstoffes den Kontakt der Mischung mit porose Folie oder auf eine wasserabsorbierende 
Luft was zu einer ungleichmaBigen Temperaturvertei- Schicht die aus einem solchen Material gebildet ist auf- 
lung und/oder zu Temperaturschwankungen fiihrt Da- 55 getragen wird, moglich ist die pastenformige warmeab- 
her ist dieses Verfahren fiir die prakdsche Anwendung gebende Mischung auf einer solchen geschaumten Folie, 
also nicht zufriedenstellend. einem Vliessto^, einem Webstoff c^er einer porosen 

Aus (fiesem Grunde hat der Erfinder intensive For* Folie oder auf einer darauf gebildeten absorbierenden 
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Schicht zu fixieren, wodurch verhindert wird, dafi sie zwischendeneinzeinenPersonen. 

sich bewegen kana . Des weiteren gibt es viele Faktoren, welche die W^- 

Des weiteren hat der Er^der herausgefunden, daO meerzeugung beeinflussen, wie zum Beispiel die Art der 

die Verwendung einer Drucktechnik, wie zum Beispiel Schuhe, die Art der Socken, ob er Schuh fest zuge- 

des Siebdruckes, oder einer Laminierungstechnik, wie 5 schnartoderoffenist,unddie Artder Warmeisolierung. 

zum Beispiel der Beschichtung, die Bildung des warme- Selbst wenn die Bedingungen fur die Warmeerzeugung 

abgebenden Cerates in einer sehr dunnen Konfigura- konstant gehaiten werden, und wenn die Bedingungen 

tion ermoglicht, was zu einer Abnahme der Geschwin- fur die Warmeerzeugung gunstig sind, besteht die Ge- 

digkeit der warmeabgebenden Reaktion pro Zeiteinheit fahr einer zu hohen Warmeerzeugung, was die Gefahr 

fiihrt, wodurch eine ubermaBige warmeabgebende Re- 10 von Verbrennungen bedeutet Im Gegensatz dazu kann 

aktion der warmeabgebenden Mischung unterdruckt es bei Bedingungen, die fiir die Warmeerzeugung un- 

werden kann. gGnstig sind, zu einer nicht zufriedenstelienden Warme- 

Zus&tzlich dazu hat der Erfmder herausgefunden, dafi erzeugung kommen, wobei sich das Gerit in der Folge 

dort, wo mit Hiife einer Drucktechnik, wie z. B. dem als nutzlos erweist 

Siebdruck, oder einer Beschichtungstechnik eine pa- 15 Im Gegensatz zu herkommlichen w^meabgebenden 

stenfdrmige wlrmeabgebende Mischung auf ein Hull- FufiwSrmegeriten hat sich im Hinblick auf ein warme- 

material, wie zum Beispiel Papier, Pappe, VoUpappe abgebendes FuBwarmegerit mit einer darin durch 

Oder einen Vliesstoff, wie zirni Beispiel Reyon, laminiert Obertragung aufgenommenen warmeabgebenden Mi- 

wird, der Schritt der Pulverzugabe im ProzeS zur Her- schung gezeigt, daB selbst dann, wenn der Anteil an 

stellung eines warmeabgebenden Gerates ausgelassen 20 Eisenpulver, einem warmeerzeugenden Material, auf 60 

werden kann, was den ProzeB des Fabriksmanagements Gewichtsprozent im Verhaitnis zu alien Inhaltsstoffen 

erleichtert, der zur Erfullung der medizinischen Normen erhofat wird, Lufthemmschichten (feuchtigkeitshaltige 

zur Herstellung von medizinischen Werkzeugen und Schichten) in einer Pastenform, welche das Eisenpulver 

GerSten und Arzneimittelversorgung in der Zukunft oder das warmeerzeugende Material bedecken, luft- 

ausgefuhrt werden muB. 25 durchlassig werden konnen, wenn ihnen Feuchtigkeit als 

Des weiteren hat der Erfinder herausgefunden, daB Ergebnis einer warmeabgebenden Reaktion des Eisen- 

dann, wenn ein Teil des Feuchtigkeitsgehaltes der pa- pulvers entzogen wird, da die Obertragung der warme- 

stenformigen warmeabgebenden Mischung, in welcher abgebenden Mischung durch die Verwendung eines 

der Wasseranteii relativ hoch ist, in ein Hiillmaterial Verdickers beeinfluBt wird. Des weiteren kann die Luft- 

absorbiert wird, wie zum Beispiel ein Basismaterial und/ 30 zufuhr aUmahlich (iber die Oberflache des Gerates er- 

oder ein Abdeckmaterial, die Hemmschichten ver- iangt werden. Somit kann eine stabile Warmeerzeugung 

schwinden, wodurch jede mdgliche schadliche Auswir- erhalten werden, und wenn sich die Bedingungen f^ die 

kungfiberschussiger Feuchtigkeit beseitigt wird Warmeerzeugung andern, kann immer noch eine vor- 

Weiter hat der Erfinder herausgefunden, daB eine pa- teilhafte Warmeerzeugung erzielt werden. 
stenformige warmeabgebende Mischung das Basisma- 35 

terial und das Abdeckmaterial miteinander verkiebt und ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 
sich in rauhe Oberflachen des Basismaterials und des 

Abdeckmaterials verbeiBt und daher durch dieseVeran- Die vorliegende Erfmdung wiu-de auf der Basis der 

kerungswirkung der warmeabgebenden Mischung jede zuvor beschriebenen Erkenntnisse entwickelt, und dem- 

mdgliche Verschiebung der Mischung innerhalb des 40 gemaB ist es eine Aufgabe der Erfmdung, em Verfahren 

warmeabgebenden Gerates nicht nur wahrend des Her- zur Herstellung eines warmeabgebenden FuBwarmege- 

stellungsprozesses,sondemauchbeiderVerteQungund rates und das warmeabgebende FuBwarmegerat zu 

wahrend der Verwendung durch den Anwender verhin- schaffen, welches eine warmeabgebende Reaktion der 

dert werden kann. warmeabgebenden Mischung hemmt und jeden mogli- 

Herkdmmliche warmeabgebende FuBwarmegerate 45 chen Warmeverlust aufgrund von Warmeerzeugung 

besitzen den Nachteil, daB die Warmeerzeugung nicht wahrend der Herstellung und verschiedene nachteilige 

voUstandig kontroUiert werden kann. In manchen Fallen Auswirkungen der Qualitatsverminderung und Verfesti- 

kann es zu einem-pldtzlichen Temperaturanstieg (bis gung der warmeabgebenden Mischung verhindert; wel- 

auf etwa 90* C) kommen, wenn der Anwender seine ches eine gleichformige Verteilung der warmeabgeben- 

Schuhe auszieht, mit dem Ergebnis, dafi die Warmedau- 50 den Mischung wahrend der Anwendung einer Obertra- 

er extrem kurz wird. Je nach Art der Schuhe und/oder gungs- bzw. Laminierungstechnik, wie zum Beispiel 

der individuellen physischen Konstitution bringen der- Drucken, z. B. Siebdrucken, oder Beschichten ermog- 

artige Gerate oft Probleme aufgrund unzureichender licht und die Laminatzuveriassigkeit verbessert, um so- 

Warmeerzeugung und Verbrennungen aufgnmd uber- mit die Produktquaiitat zu stabilisieren, wodurch die 

maBiger Warmeerzeugung nut sich. Es gibt viele Perso- 55 Herstellung eines ultradtinnen Gerates ai^ einfache 

nen, die unter kalten FQBen leiden, und es besteht ein Weise und mit hoher Geschwindigkeit mdglich wird; 

groBer Bedarf an sicheren, warmeabgebenden FuBwar- welches es mdglich madit, daB die pastenformige war- 

megeraten. meabgebende Mischung gleichformig aufgetragen und 

Die Temperatur der FuBsohle hangt mit dem Blut- mnerhalb einer Hiille durch Laminierung der warmeab- 

kreislauf zusammen und wird von Anderungen in der eo gebenden Mischung auf eine wasserabsorbierende, ge- 

Umgebungstemperatur, wie zum Beispiel der Atmo- schaumte Filmfoiie, Papier, Wellpappe, VoUpappe, 

spharentemperatur, in unterschiedlichem AusmaB be- Vliesstoff aus zum Beispiel Reyon, Webstoff, oder eine 

einfluBt, das von Anderungen der Sohlentemperatur am porose FUmfolie oder auf eine wasserabsorbierende 

Morgen, wahrend des Tages, und in der Nacht, Ande- Schicht, die aus einem solchen Material gebildet ist, ver- 

rungen der physischen Konstitution, den Mahlzeiten 65 ankert wird, wodurch verhindert wird, daB sich die war- 

und dem AusmaB an korperlicher Aktivitat abhangt meabgebende Mischung bewegen und verschieben 

Selbstverstandlich ist dies nicht bei alien Personen kann; und welches es mdglich macht, daB die pastenfor- 

gleich, sondem es gibt hier betrachtiiche Unterschiede mige warmeabgebende Mischung so weit wie mdglich 
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durch eine Dickenverringerung hinsichtlich der Zusam- 
mensetzung vor einer zu starken warmeabgebenden 
Reaktion bewahrt wird 

Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein Verf ah- 
ren zur Herstellung eines warmeabgebenden FuBwar- 
megerates und das warmeabgebende FuBwarmegerat 
zu schaffen, bei dem eine pastenfdrmige warmeabge- 
bende Mischung auf ein Huilmaterial, wie zum Beispiei 
Papier, Wellpappe, Vollpappe oder Vliesstoff, wie zum 
Beispiei aus Reyon, mit Hilfe einer Siebdrucktechnik 
iibertragen wird, so daB der Schritt der Pulverubertra- 
gung beseitigt werden kann, was die Anforderungen an 
das Fabriksmanagement zur Erfiillung der medizini- 
schen Normen fur die Herstellung von medizinischen 
Werkzeugen und Geraten und pharmazeutischen Ver* 
sorgung in der Zukunft erieichtert 

Der Erfinder hat herausgefunden, daB es durch Auf- 
trag einer pastenformigen warmeabgebenden Mi- 
schung auf ein filmahnliches oder folienahniiches Basis- 
material, durch darauffoigendes Anordnen eines film- 
ahnlichen oder foiienahnlichen Abdeckmaterials darauf, 
wobei das Basismaterial und das Abdeckmaterial durch 
die Verwendung der Viskositat der pastenfdrmigen 
warmeabgebenden Mischung und darauffoigendes Aus- 
schneiden des sich ergebenden Laminats in einer Form, 
die zur Abdeckung der gewiinschten Anwendungsstelle 
erforderiich ist, auch moglich ist, ein ultradiinnes war- 
raeabgebendes FuBwarmegerat zu erzeugen, so daB die 
pastenfdrmige warmeabgebende Mischung innerhalb 
einer Hulle gleichformig veneilt und verankert wird, 
und daB jede ubermaBige warmeabgebende Reaktion 
der warmeabgebenden Mischung so weit wie mdglich 
verhmdertwird. 

Die vorliegende Erfindung wurde auf der Basis der 
zuvor beschriebenen Erkenntnisse entwickelt, und dem- 
gemaB ist es eine weitere Aufgabe der Erfmdung, ein 
Verfahren zur Herstellung eines warmeabgebenden 
FuBwarmegerates und das warmeabgebende FuBwar- 
megerat zu schaff en, wobei das warmeabgebende Gerat 
erzeugt wird, indem eine pastenfdrmige warmeabge- 
bende Mischung auf ein filmahnliches oder folienahnii- 
ches Basismaterial gegeben und danach ein filmahnli- 
ches Oder folienahniiches Abdeckmaterial darauf gege- 
ben wird, wobei mindestens eines der Materialien aus 
der Gruppe des Basismaterials und des Abdeckmateri- 
als wasserabsorbierend ist oder durch bestimmte Be- 
handlung wasserabsorbierend gemacht wird, wobei das 
Basismaterial und das Abdeckmaterial durch die Ver- 
wendung der Viskositat der pastenformigen warmeab- 
gebenden Mischung zusammengeklebt werden, danach 
das sich ergebende Laminat in einer entsprechenden 
Form ausgeschnitten wird, um eine erwunschte FuBstel- 
le zu bedecken, wobei eine warmeabgebende Reaktion 
der pastenformigen warmeabgebenden Mischung un- 
terdruckt wird, und jeder mogliche Warmeverlust auf- 
gnmd einer WSrmeerzeugung wahrend eines Herstel- 
lungsschrittes, eine Qualitatsverrainderung der pasten- 
formigen warmeabgebenden Mischung und verschiede- 
ne nachteilige Auswirkungen einer Verfestigung der 
warmeabgebenden Mischung verhindert werden, und 
wobei das Gerat in Form eines ultradunnen warmeab- 
gebenden FuBwarmegerates hergestellt werden kann, 
so daB eine Bewegung und Verschiebung der warmeab- 
gebenden Mischung verhindert und jede ubermaBige 
warmeabgebende Reaktion der warmeabgebenden Mi- 
schung so weit wie moglich vermieden wird 

Um die oben genannten Aufgaben zu erfuilen, umfaBt 
ein erstes Verfahren zur Herstellung eines warraeabge- 
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benden FuBwarmegerates gemaB der vorliegenden Er- 
findung (im folgenden als erstes Verfahren der Erfin- 
dung bezeichnet) folgendes: das Auftragen einer war- 
meabgebenden Mischung in pastenformiger, viskoser 
5 Form durch Drucken oder Beschichten auf eine Ober- 
flache eines filmahnlichen oder foiienahnlichen Basis- 
materials und in mindestens einem vorherbestimmten 
Abschnitt auf einer solchen Oberflache mit einer derar- 
tigen Konfiguration, daS eine wahlweise Stelle eines 

10 menschiichen FuBes bedeckt wird, und das darauffol- 
gende Auftragen eines fihnahnlichen oder foiienahnli- 
chen Abdeckmaterials auf die pastenfdrmige warmeab- 
gebende Mischung, um somit die warmeabgebende Mi- 
schung zu bedecken, wobei mindestens das Basismateri- 

15 al oder das Abdeckmaterial oder Teile davon gasdurch- 
lassig sind 

Das erste Verfahren der Erfindung wird nun im Detail 

beschrieben. 

Das erste Verfahren der Erfindung ist dadurch ge- 

^ kennzeichnet, daB die zu verwendende warmeabgeben- 
de Mischung eine pastenfdrmige warmeabgebende Mi- 
schung ist und nicht in Pulverform vorliegt, wie dies bei 
Geraten des Standes der Technik der Fall ist 
Die pastenfdrmige warmeabgebende Mischung ist 

25 nicht besonders eingeschrankt, solange sie eine Kompo- 
nente umfaBt, die mit Sauerstoff in der Umgebungsluft 
reagiert, um eine warmeabgebende Reaktion zu erzeu- 
gen und in der Lage ist, zu fliefien, wenn Druck von 
auBen aufgebracht wie. Das heiBt, es gibt keine be- 

30 stimmten Einschrankungen hinsichtlich der Mischung, 
solange die Mischung durch Drucken, wie zum Beispiei 
Siebdrucken, oder Beschichten iibertragen und/oder la- 
mmiert werden kann. Eine derartige pastenfdrmige 
warmeabgebende Mischung kann durch Regeln des Mi- 

35 schungsverhaltnisses der erforderlichen Komponenten 
erhalten werden, das heiBt, durch das Verhaltnis von 
Wasser, einem wasserabsorbierenden Polymer und/ 
oder einem Verdicker zu anderen Komponenten. 
Im ersten Verfahren der Erfindung bietet die Anwen- 

40 dung einer derartigen pastenfdrmigen warmeabgeben- 
den Mischung als warmeabgebende Mischung insbe- 
sondere die unten angefiihrten verschiedenartigen Vor- 
teile. 

Das heiBt, im ersten Verfahren der Erfindung verein- 

45 facht die Verwendung der pastenformigen warmeabge- 
benden Mischung den ProzeB der Laminierung durch 
Drucken, wie zum Beispiei durch Siebdrucken, oder Be- 
schichten sehr und ermdglicht eine rasche Erzeugung 
eines ultradunnen warmeabgebenden FuBwarmegera- 

50 tes. Des weiteren ermdglicht das Verfahren eine gleich- 
fdrmige Verteilung der warmeabgebenden Mischung 
innerhalb einer Hulle. Daruber hinaus weist die pasten- 
fdrmige warmeabgebende Mischung, wenn sie auf einen 
geschaumten Film bzw. eine Folie, Papier, Vliesstoff aus 

55 Reyon oder ahnlichem, auf Webstoff oder einen pord- 
sen Film/Folie aufgetragen wird, eine hohe Veranke- 
rungseigenschaft auf, so daB sie sich in die Poren des 
Films oder der Foiie verbeiBt, was eine Bewegung und/ 
oder Verschiebung der Mischung verhindert 

GO In diesem Fall kann, wenn ein solcher Film oder eine 
solche Folie wasserabsorbierende Eigenschaften auf- 
weist und die pastenfdnnige warmeabgebende Mi- 
schung auf den Fibn oder die Folie laminiert wird, oder 
wenn eine wasserabsorbierende Schicht am Fdm oder 

65 der Folie gebildet und die pastenfdrmige warmeabge- 
bende Mischung auf die wasserabsorbierende Schicht 
laminiert wird, die gesamte warmeabgebende Mischung 
Oder ein Teil davon leichter am geschaumten Film bzw. 
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der Folic, dem Papier, dem Vliesstoff, dem Webstoff komznt es zu einem Verlust aufgrund der wSrmeabge- 

Oder dem porosen Film bzw. der Folic oder an der dar- benden Reaktion, was zu einer Qualitatsverminderung 

auf gebildeten wasserabsorbierenden Schicht befestigt der warmeabgebenden Mischung fiihrt Daniber hinaus 

werden, mit dem Ergebnis, daB die Mischung sicher vor verfestigen sich durch die warmeabgebende Reaktion 

Bewegung und Verschiebung geschutzt werden kann. 5 erzeugte Massen, was zu verschiedenen Problemen wie 

Die Verwendung einer Laminattechnik durch Druk- zum Beispiel einer verringerten Ausbeute, Problemen 
ken, wie zum Beispiel Siebdrucken, oder Beschichten bei der Handhabung, umstandliche zusatzliche Aufga- 
ermoglicht die Herstellung eines sehr dunnen warmeab- ben fur die Werkswartung, Unannehmlichkeiten hin- 
gebenden Gerates, Im Gegensatz zu warmeabgebenden sichtlich der Werksbetriebszeiten und/oder der Arbeits- 
Mischungen des Standes der Technik in Pulverfonn be- 10 stunden und unangenehmer Arbeit bei der Behandlung 
sitzt die pastenformige warmeabgebende Mischung ei- der verfesdgten Massen ftihrt 
ne Flache, die fur den Kontakt mit Luft beschrankt ist, Im ersten Verfahren der Ertindung gibt es keine be- 
so daB die Menge ihrer Wirmeerzeugung pro Zeitein- stimmte EinschrSnkung hinsichtlich des Verfahrens zur 
belt begrenzt ist Somit wird eine QbermiBige wirmeab- Ablage einer pastenfdrmigea viskosen, w^rmeabgeben- 
gebende Reaktion der warmeabgebenden Mischung un- 15 den Mischung auf das Basismaterial. Vorzugsweise je- 
terdriickt Aufgrund der Tatsache, daB die warmeabge- doch wird die Mischung mit Hilfe bekannter Drucktech- 
bende Mischung pastenfSrmig ist und eine dunne niken, wie zum Beispiel dem Dickfilm-Druck, dem Tief- 
Schichtdarstellt, wird des weiterenjede Bewegung und/ druck, dem Offset-Druck, dem Siebdruck, oder durch 
oder Verschiebung der warmeabgebenden Mischung Spriihen oder durch Beschichten oder Ubertragen mit 
selbst verhindert 20 Hilfe eines Kopfbeschichters, einer Walze und/oder ei- 

Des weiteren wird gemaB eines ersten Verfahrens der nes Applikationsgerates aufgetragen. 

Erfindung dort, wo die pastenformige warmeabgebende Alle herkommlichen warmeabgebenden Mischungen 

Mischung durch Drucken, wie zum Beispiel Siebdruk- besitzen Benetzungseigenschaften, die ihnen von ihrem 

ken, oder Beschichten auf ein wasserabsorbierendes Wassergehalt verliehen werden, aber der Anteil des 

HQilmaterial, wie zum Beispiel einen gesch&umten Fihn 25 Wassers darin reicht nur aus, um die Warmereaktionen 

bzw. eine FoUe, Papier, Wellpappe,Vollpappe, Vliesstoff zu ermoglichea Daher besitzt die Mischung nur eine 

aus Reyon oder ihialichem, Webstoff oder pordsen Film schlecfate FlieBflhigkeit, was es extrem schwierig macht, 

bzw. Folic flbertragen bzw, laminiert wird, der Schritt die Mischung gleichformig innerhalb emer vorherbe- 

der Pulverzugabe beseitigt, und dies vereinfacht den stimmten Flache auf dem Basismaterial durch bloBes 

ProzeB des Werksmanagements zur Einhaltung der me- 30 Daraufwerfen zu verteilen. 

dizinischen Normen bei der Herstellung von medizini- Im Gegensatz dazu wird der warmeabgebenden Mi- 

schen Werkzeugen und Arzneimitteb in der Zukunft schung gemaB dem ersten Verfahren der Erfmdtmg bei 

Im ersten Verfahren der Erfindung bietet die Verwen- der Herstellung der pastenformigen warmeabgebenden 

dung der pastenformigen warmeabgebenden Mischung Mischung ein Verdicker hinzugefiigt, so daB die Mi- 

verschiedene Vorteiie, wie sie oben beschrieben wur- 35 schung von pastenformigem, viskosem Charakter ist 

den. Insbesondere dort wo bei der Herstellung der pa- Die pastenformige warmeabgebende Mischung kann 

stenfdrmigen warmeabgebenden Mischung der Anteil leicht durch Drucken, wie zum Beispiel Siebdrucken, 

an Wasser in der warmeabgebenden Mischung hdher ist oder Beschichten ubertragen werden und ennoglicht 

und wo zus^tzlich ein wasserabsorbierendes Polymer eine rasche Produktion des ultradunnen warmeabge- 

und/oder dn Verdicker in die Mischung gemischt wird, 40 benden Gerites. Dariiber hinaus bildet jede vorhandene 

damit die Mischung als pastenformige, viskose warme- freie Feuchtigkeit und jedes uberschussige Wasser 

abgebende Mischung gebildet werden kann, kann der Hemmschichten, um die Menge der Luftzufuhr zu ver- 

ProzeB der Obertragung bzw. der Laminierung durch ringem, so daB es beinahe nicht moglich ist, daB es zu 

Drucken oder Beschichten sehr leicht durchgefuhrt wei- einer warmeabgebenden Reaktion kommt 

den, und es kann ,eine rasche Produktion eines ultradun- 45 Werm der Anteil des Wassers in der pastenformigen 

nen warmeabgebenden GerStes erreicht werden. Des warmeabgebenden Mischung relativ hoch ist so daB die 

weiteren bildet freies Wasser oder iiberschussiges Was- darin enthaltene Feuchtigkeit und das uberschussige 

ser Hemmschichten, welche die Zufuhr von Luft verhin- Wasser Henmischichten bilden, kann ein Teil des Was- 

dem, mit dem Ergebnis, daB die warmeabgebende Re- sergehaltes der pastenformigen warmeabgebenden Mi- 

aktion im wesentlichen gestoppt wird Dies ist wun- 50 schung vom Basismaterial und/oder einem Hullmaterial, 

schenswert da verschiedene nachteilige Auswirkungen, wie zum Beispiel einem Abdeckmaterial, absorbiert 

welche andemfalls aufgrund eines Warmeabgabeverlu- werden, oder dies kann durch eine wasserabsorbierende 

stes wahrend des Herstellungsprozesses, einer Quali- Schicht geschehen, die sich auf dem Basismaterial und/ 

tatsverminderung der warmeabgebenden Mischung oder dem Abdeckmaterial befindet Danach verschwin- 

und der Verfestigung der warmeabgebenden Mischung 55 den die Hemmschichten, und Probleme aufgrund von 

entstehen konnten, verhindert werdea uberschussigem Wasser konnen somit beseitigt werden. 

In den warmeabgebenden Mischungen des Standes Im ersten Verfahren der Erfindung umfaBt die war- 
der Technik ist der Anteil von Wasser nur so groB, daB meabgebende Mischung, welche die pastenformige 
eine warmeabgebende Reaktion ermoglicht wird und warmeabgebende Mischung darsteDt, als wesentliche 
daB es zu keiner Bildung einer feuchtigkeitsbasierenden eo Inhaltsstoffe Wasser, ein wasserabsorbierendes Poly- 
Hemmschicht auf der Oberflache des Metallpulvers, ins- mer, einen Verdicker und andere Materialien, das heifit 
besondere auf der Oberflache von Eisenpulver, kommt andere Materialien als jene, die fur die warmeabgeben- 
und daher schreitet die warmeabgebende Reaktion de Reaktion erforderlich sind, einschlicBlich einer Koh- 
leicht und kontinuierlich durch Kontakt der Mischung lekomponente, wie zum Beispiel Kohle oder Aktivkoh- 
mit Luft fort Daher kommt es zu einer warmeabgeben- 65 le, zur Forderung der Warmeerzeugung, und ein Metall- 
den Reaktion, nachdem die Mischung geladen wurde, chlorid zur Spaltung eines Oxidfilms auf der Oberflache 
und bevor ein als solches hergesteiltes warmeabgeben- eines Metallpulvers und kontinuierlichen Erzeugung ei- 
des Gerat in eine AuSenhulle eingeschlossen wird, ner warmeabgebenden Reakdon. Wenn es erwiinscht 
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ist, k5nnen ein anorganischer oder organischer Wasser- dicker und andere Materialien einschlieBIich einem wtr- 
ruckhalter, ein pH-Einsteiler, ein oberflachenaktives meabgebenden Material, eine Kohlenkomponente und 
Mittel 2ur Verbesserung der Verteilung und/oder ein ein Metallchlorid umfaBt, weist die Mischung die er- 
Schaumverhinderungsmittel in die Mischung eingebun- wunschten warmeerzeugenden Eigenschaften auf. 
den werden. Somit ist die warmeabgebende Mischung 5 Wenn es jedoch erwunscht ist, eine weiter verbesserte 
inihrerGesamtheitpastenfonnig. Temperaturstabilitat und eine weitere Verbesserung 
Die Anteiie der verschiedenen Inhaltsstoffe der war- der Dauer der Warmeerzeugung zu erzielen, konnen ein 
meabgebenden Mischung konnen je nach Art des was- anorganischer oder organischer Wasserruckhalter, ein 
serabsorbierenden Polymers, den Arten der warmeab- pH-Einsteller. ein oberflachenaktives Mittel zur besse- 
gebenden Materialien und der Kohlenkomponente und 10 ren Verteilung, und/oder ein Schaumverhinderungsmit- 
derArtdesMetalich}oridsunterschiedlichsein,aberim tel auf vorteilhafte Weise der Mischung hinzugefugt 
alIgemeinenisteswunschenswert,da6daswasserabsor- werden, um eine insgesamt in Pastenform befmdliche 
bierende Polymer im Bereich zwischen 0,05 und 7,5 Ge- nutzliche warmeabgebende Mischung herzustellen. 
wichtsteiien pro 100 Gewichtsteilen des warmeabge- Das heiBt, es wird bevorzugt, das wasserabsorbieren- 
benden Materials iiegt, der Verdicker zwischen 0,05 und 15 de Polymer im Bereich von 0,05 bis 7,5 Gewichtsteilen, 
10 Gewichtsteilen, die Kohlekomponente zwischen 1,5 den Verdicker im Bereich von 0,05 bis 10 Gewichts- 
und 20 Gewichtsteilen, und das Metallchlorid zwischen teilen, die Kohlenkomponente im Bereich von 1,5 bis 20 
1 und 10 Gewichtsteilen. Im ersten Verfahren der Erfin- Gewichtsteilen, das Metallchlorid im Bereich von 1 bis 
dung wird Wasser zu einer Mischung aus den oben ge- 10 Gewichtsteilen, den anorganischen oder organischen 
nannten Inhaltsstoffen hinzugefugt, so dafi die gesamte 20 Wasserruckhalter rni Bereich von 0,5 bis 10 Gewichts- 
Mischung pastenformig wird. In diesem Fall kann eine teilen, den pH-Einsteiler im Bereich von 0,1 bis 5 Ge- 
vorherbestimmte Menge an Metallchlorid in Wasser wichtsteiien, das oberfiachenaktive Mittel fur die besse- 
aufgelSst oder fein verteilt werden, wobei die sich dar- re Verteilung, im Bereich von 0,1 bis 5 Gewichtsteilen 
aus ergebende Losung oder Dispersion einer Mischung und das Schaumverhinderungsmittel im Bereich von 0,1 
aus dera wasserabsorbierenden Polymer, dem Verdik- 25 bis 5 Gewichtsteilen relativ zu 100 Gewichtsteilen der 
ker und der Kohlenkomponente hinzugefugt wird, um warmeerzeugenden Materialien zu verwenden. Im er- 
insgesamt eine pastenformige Mischung zu erhalten. sten Verfahren der Erfindung wird der Mischung insbe- 
Im ersten Verfahren der Erfmdung besitzt die wie sondere Wasser hinzugefugt, so daB die sich daraus er- 
oben beschriebene in Pastenform hergestellte warme- gebende Mischung in ihrer Gesamtheit in der Form 
abgebende Mischung im allgememen einen Viskositats- 30 einer Paste voriiegt In diesem Fall kann das Metallchlo- 
bereich (bei 20* C) von vorzugsweise 50.000 bis 6^00.000 rid in einer vorherbestinunten Menge Wasser aufgeldst 
cP gemessen nach dem im folgenden beschriebenen oder fein eingestreut werden, wobel die sich daraus er- 
Verfahren. gebende L6sung oder Dispersion in eine Mischung be- 
Wenn die ViskositStderpastenfdrmigenwSrmeabge- stehend aus dem wasserabsorbierenden Polymer, dem 
benden Mischung zu niedrig ist oder unter 50.000 cP 35 Verdicker, der Kohlenkomponente, dem anorganischen 
liegt, besitzt die warmeabgebende Mischung eine oder dem organischen Wasserruckhalter, dem pH-Ein- 
schiechte Obertragbarkeit durch Drucken oder Be- steller, dem oberflachenaktiven Mittel und dem 
schichten, einen ubermaBigen Wassergehalt, der zu ei- Schaumverhinderungsmittel zugegeben wird, wobei die 
ner Verringerung der Obertragung anderer Inhaltsstof- Mischung in ihrer Gesamtheit pastenformig wird 
fe und einer verkiirzten Dauer der Warmeerzeugung 40 Auch in diesem Fall liegt, wie oben erwahnt, die Vis- 
fiihrt Des weiteren fuhrt der geringe Viskositatsgrad zu kositat der pastenformigen warmeabgebenden Mi- 
einer Trennung des Metallpulvers, wie zum Beispiel des schung im allgemeinen vorzugsweise innerhalb des Be- 
Eisenpuivers, was es schwierig macht, die Gleichfonnig- reiches von (bei 20*C) 50.000 bis 6.500.000 cP gemessen 
keit der Inhaltsstoffe aufrechtzuerhalten, und dazu gemiS dem oben beschriebenen Verfahren. 
fuhrt, daB ein Teil der, pastenfdrmigen warmeabgeben- 45 Bei den fur das erste Verfahren niitziichen wasserab- 
den Mischung aus der vorherbestimmten Stelle im Ba- sorbierenden Polymeren handelt es sich typischerweise 
sismaterial sickert Daruber hinaus kann es ein niedriger um polymere Materialien, die Wasser und/oder eine 
Viskositatsgrad erfordern, daS eine groBe Menge an wasserige Losung eines Metallchlorids gut und in gro- 
Feuchtigkeit nach dem Obertragungsvorgang vom Ba- Ben Mengen absorbieren konnen. Im speziellen wird fur 
sismaterial und/oder dem Abdeckmaterial absorbiert 50 das wasserabsorbierende Polymer eine Art von Materi- 
wird, daB ein Basismaterial und/oder Abdeckmaterial al oder eine Mischung aus zwei oder mehreren Arten 
spezieller Konstruktion verwendet wird, und eine kom- von Materialien verwendet, die zum Beispiel aus der 
pliziene Struktur fur die warmeabgebende Mischung Gruppe bestehend aus Starke- Polyacrylnitriicopolyme- 
verwendet wird Wenn die Viskositat uber 6^00.000 cP ren ausgewahlt werden, die in der Japanischen Patent- 
liegt, wird die Obertragbarkeit der Mischung nachteilig 55 schrift Nr. 49-43395 offenbart werden, vernetzten Poly- 
beeinfluBt, was zu schwankenden Obertragungsmengen alkyienoxiden, die in der Japanischen Paientschrift Nr. 
und der Erzeugung einer warmeabgebenden Reaktion 51-39672 offenbart werden, Verseifungsprodukten aus 
auf der Oberfiache fuhrt ungesattigten Vin^ester-Ethylen-Carbonsaure-Copoly- 
Mit Viskositat wird hierin ein Wert gemeint, der als meren, seibstvemetzenden Polyacrylaten, hergesteUt 
solcher bei einer Temperatur von 20* C mit Hilfe eines so durch erne Suspensionspolymerisation mit umgekehrter 
"V^ometers (ModeU BH) gemessen wird, welches von Phase, offenbart in der japanischen Patentschrift Nr. 
TOKIMEC INC hergestellt wird, einen Nummer-7-Ro- 54-30710, Reaktionsprodukten eines Polyvinylalkohol- 
tor verwendet, der mit 2 Umdrehungen pro Minute polymers und eines zyklischen Anhydrids, offenbart in 
lauft, und wobei in Verbindung damn ein Kelch mit der japanischen Patentauslegeschrift Nr. 54-20093, ver- 
emem Innendurchmesser von 85 mm verwendet wird 55 netzten Polyacrylaten, offenbart in der japanischen Pa- 
lm ersten Verfahren der Erfindung, wo die pastenfor- tentauslegeschrift Nr. 59-84305, und einem vernetzten 
mige warmeabgebende Mischung wie oben beschrieben N-Vinylacetamid (wasserabsorbierendes Mittel) (herge- 
Wasser, ein wasserabsorbierendes Polymer, einen Ver- stellt von Showa Denko K- K.; Handelsbezeichnung: 
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NA-OIO). Diese Materialien konnen zur Verbessening Metolose SM25, Metolose SM400 und Metolose 

ihrerhydrophilenEigenschaftenmiteinemoberflgchen- SM4000, hergestellt von Shin-Etsu Kagaku Kogyo K. 

aktiven Mittel behandelt oder in Kombination mit ei* IC); unterschiedliche Hydroxypropyimethylzellulose- 

nem solchen verwendet werden. Einige dieser wasser- produkte, hergestellt durch Etherifizierung von ZeUiilo- 

absorbierenden Polymere kdnnen Wasser und/oder ei- 5 se mit einer Hydroxypropoxylgruppe (Metolose 60SH- 

ne wasserige L5sung aus Chlorid absorbieren, um einen 50, Metolose 60SH-4000, Metolose 90SH-4000. Metolo- 

Verdickungseffekt zu erzielen, aber ihre Hauptfunktion se 90SH-30(K), und Metolose 90SH-100 000), und unter- 

besteht darin, Wasser und/oder eine wasserige MetaD- schiedliche Hydroxymethylzeiluloseprodukte, herge- 

chloridldsung gleichformig und in groSer Menge zu ab- stellt durch Etherifizierung von Zellulose mit einer Hy- 

sorbieren. 10 droxyethoxylgruppe (hergestellt von Shin-Etsu Chemi- 

Als wasserabsorbierendes Polymer konnen im Han- cal Co.; Handelsbezeichnungen Metolose 60SH-50, Me- 
del erhaltliche Polymere dieser Art verwendet werden, tolose 60SH-4000, Metolose 90SH-4000, Metolose 
wie zum Beispiei Produkte von Sanyo Kasei K. K., wie 90SH-3000, und Metolose 90SH-100 000. hergestellt von 
zum Beispiei Sanwet IM-300, Sanwet IM-300MPS, San- Shin-Etsu Kagaku Kogyo K. K.). 
wet IM-1000, Sanwet IM-300MS und Sanwet IM- 15 Wenn eine wasserige Ldsung eines solchen wasser- 
lOOOMPS; Produkte von Seitetsu Kagaku K. K., wie IdslichenZelluioseethersauf beispielsweiseeinevorher- 
zumBeispiel Aquakeep4SundAquakeep4SH;Produk- bestimmte Temperatur (Verdickungsstarttemperatur) 
te von Sumitomo Kagaku K. K^ wie zum Beispiei Sumi- erwarmt wird, wird die ViskositSt der Losung verrin- 
kagel NP-1020, Sumikagel NP-1040, Sumikagel SP-520 gert Bei weiterer Erwarmung auf eine hohere Tempe- 
und Sumikagel N-1040; Produkte von Kurare K. K-, wie 20 ratUr wird die absorbierte Feuchtigkeit freigegeben, so 
zum Beispiei KI GEL 201-K und KI GEL 201 K-F2; und daB die Viskositat der Losung zunimmt und die Losung 
Produkte von Arakawa Kagaku K. K., wie zum Beispiei in den Zustand eines Gels ubergeht (diese Erschemung 
Arasoap 800 und Arasoap 800F. wird im folgenden als Gelatierung bezeichnet). Die frei- 

Besonders bevorzugt unter diesen am Markt erhaltli- gesetzte Feuchtigkeit bildet Hemmschichten, um eine 

chen wasserabsorbierenden Polymeren sind Sanwet 25 warmeabgebende Reaktion zu verringem. Wahrend das 

IM-300MPS und Sanwet IM-IOOOMPS, hergestellt von Gel abkuhlt, absorbiert es Feuchtigkeit, um wieder in 

Sanyo Kasei K. K.; Sumikagel NP-1020 und Sumikagel seinen ursprunglichen Zustand zuruckzukehren. 
NP-1040", hergestellt von Sumitomo Kagaku K.K.;KI Die Verdickungsstarttemperatur eines wasserldsli- 

Gel 201-K und KI Gel 201 -F2, hergestellt von Kurare K. chen Zelluloseethers wird von der Art des Etherifizie- 

K.; und Arasoap 800F, hergestellt von Arakawa Kagaku 30 rungsmittels, dem Grad der Ersetzung, dem Molekular- 

K- K^ wobei alle diese in der Lage sind, Wasser und eine gewicht der Zellulose und, wenn Zelluloseether in Form 

wasserige Metallchloridflussigkeit rasch und in grofier einer Losung hinzugefugt wird, durch die Konzentra- 

Menge zu absorbieren. tion derselben beeinfluBt, und dort, wo ein anderer Zu- 

Bei Verdickungsmitteln, die sich fur die Verwendung satzstoff hinzugefugt wird, durch die Art des Zusatzstof- 

im ersten Verfahren der Erfindung eignen, handelt es 35 fes und die Menge des Zusatzstoffes (Konzentration), 

sich typischerweise um Materialien, die Wasser und/ sowie ebenso durch die Geschwindigkeit des Tempera- 

oder eine wasserige Losung eines Metallchlorids absor- turanstiegs und die Geschwindigkeit der Abkuhlung. 

bieren konnen, um dadurch die Kegeleindringung zu Wenn daher ein wasserlosiicher Zelluloseether als Ver- 

verbessern oder der Mischung eine thbcotrope Charak- dickungsmittel verwendet wird, werden die Art des 

teristik zu verleihert Insbesondere werden fur den Ver- 40 Etherifizierungsmittels, der Grad der Ersetzung, das 

dicker eine Art von Material oder eine Mischung aus Zellulosemolekulargewicht, die Konzentration der Ld- 

zwei oder mehreren Arten von Materialien ausgewahlt, sung und die Art der anderen Zusatzstoff e und die Men- 

wie zum Beispiei aus den Polyacrylaten, wie Bentonit, ge (Konzentration) der Zusatzstoffe sowie die Zusam- 

Stearat und Natriumpolyacrylat; Alginate, wie Gelatin, mensetzung der warmeabgebenden Mischung und der 

Polyethylenoxid, Polyvinylalkohol, Polyvinylpyrrolidon, 45 beabsichtigte Umfang der Verwendung derselben auf 

Tragantgummi, Johannisbrotgummi, Guar Gum, Gum- geeignete Weise ausgewahlt, um die Geschwindigkeit 

miarabikimi und Natronalginat; wasserabsorbierende des Temperaturanstiegs und die Geschwindigkeit der 

Mittel auf Starkebasis, wie zum Beispiei Pektin, Car- Abkuhlung dadurch zu kontroilieren, um auf geeignete 

boxyvinylpolymer. Dextrin, Alphastarke und Verarbei- Weise eine hochstmogliche WSnneerzeugungstempera- 

tungsstarke; Verdickungsmittel auf Polysaccharidbasis, 50 turauszuwahlen. 

wie zum Beispiei Karrageen imd Agar; Verdickungsmit- Im Falle einer wasserigen Losung mit 2 Gewichtspro- 

tel auf der Basis von Zellulosederivaten, wie zum Bei- zent wasserloslichem Zelluloseether (z. B. Metolose 

spiel CMC, Ethyizelluioseacetat, Hydroxyethylzellulose, SM4000, hergestellt von Shin-Etsu Kagaku Kogyo K. 

Methylzellulose und Hydroxypropylzellulose; polymere K.), der keine Zusatzstoffe beigemengt wurden, betr^gt 

Materialien auf Acrylsulfonsaurebasis (z. B. "CS-eHS" S5 die Verdickungsstarttemperatur zum Beispiei 55^*0, 

hergestellt von Nippon Shokubai K. K.); und wasserlds- aber wenn 5 Gewichtsprozent Natriumchlorid (NaCl) 

liche ZeUuloseester und Poly-N-Vinylacetoamide. Diese oder 5 Gewichtsprozent Natriumcarbonat 

Materialien konnen zur Verbesserung ihrer hydrophilen (Na2C03— IOH2O) beigefugt werden, betragt die Ver- 

Eigenschaften mit einem oberflachenaktiven Mittel be- dickungsstarttemperatur 40*^0 Wenn das Gerat direkt 

handeh oder in Kombination mit einem solchen ver- eo auf einen menschiichen Korper gelegt wird, gibt Meto- 

wendet werden. Diese wasserabsorbierenden Polymere lose SM4000 eine absorbierte Feuchtigkeit bei nicht 

konnen Wasser und/oder eine wasserige Losung aus mehr als einer Sicherheitstemperatur (43° C) frei, um 

Metallchlorid absorbieren, um die Kegeleindringung zu dadurch eine wanneabgebende Reakdon zu henunen. 
verbessem und einen thbcotropen Effekt zu erzielen. Wenn 5 Gewichtsprozent Al2(S0)- 18H O2 hinzuge- 

Spezifische Beispiele fur die oben erwahnten wasser- 55 fiigt werden, betragt die 

loslichen Zelluloseether sind unterschiedliche Methyl- Verdickungsstarttemperatur von Metolose SM4000 im- 

zeUuloseprodukte, hergestellt durch Etherifiaerung von mer noch 45^Q und bei dieser Temperatur gibt Metolo- 

Zellulose mit einer Methoxylgruppe (Metolose SM15. se SM4000 eine absorbierte Feuchtigkeit rund um das 
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Metallpulver frei, urn die warmeabgebende Reaktion zu 
hemmen. 

Im Falle einer wasserigen L6sung mit 2 Gewichtspro- 
zent wasserloslichem Zeliuloseether (2.B. Metolose 
60SH-4000), in der keine Zusatzstoffe enthalten sind, 
betragt die Verdickungsstartteraperanir JS^'Q aber 
wenn 5 Gewichtsprozent Natriumchiorid (NaCl) hinzu- 
gefQgt warden, Hegt die Verdickungsstarttemperatur 
bei 70** C und wenn 5 Gewichtsprozent Natriumcarbo- 
nat hinzugefugt werdcn, betrSgt die Verdickungsstart- 
temperatur 45** C Bei diesen Temperaturen setzt Meto- 
lose 60SH-4000 eine absorbierte Feuchtigkeit rund um 
das Metallpulver frei, um die warmeabgebende Reak- 
tion zu hemmen. 

Wenn 5 Gewichtsprozent Al2(S04)*18H20 hinzuge- 
fiigt werden, betragt die Verdickungsstarttemperatur 
von Metolose 60SH-400050*C, und bei dieser Tempe- 
ratur setzt Metolose 60SH-4000 eine absorbierte 
Feuchtigkeit frei, um die Menge des freien Wassers rund 
um das Metallpulver zu erhdhen und dadurch die war- 
meabgebende Reaktion zu hemmen. 

Zusatzstoffe, die sich zur Einstellung der Verdik- 
kungsstarttemperatur des oben erwahnten Verdickers 
gut eignen, sind zum Beispiel das oben erwahnte Natri- 
umchiorid und das Natriumcarbonat, anorganische Sub- 
stanzen, wie zum Beispiel Aluminiumsulphat, Hydrate, 
ein niederer Alkohol, wie zum Beispiel Ethanol, mehr- 
wertige Alkohole, wie zum Beispiel Polyethylenglycol 
und Glycerin, und die oben erwahnten wasserabsorbie- 
renden Polymere und Verdickungsmittel 

Poly-N-Vinylacetomamid ist ein Material, das durch 
Radkalkettenpolymerisation von N-Vinylacetoamid er- 
halten wird. Es gibt zwei Arten: eine mit einer geraden 
Kettenstruktur, welche wasserlosiich ist, und die andere 
mit einer vernetzten Struktur, die wasserunloslich ist 
Ein Beispiel fiir das wasserunlosliche Poly-N-Vinylace- 
toamid ist ein Mikrogel, welches aufgrund des Unter- 
schiedes in der Vemetzungsdichte als Geliermittel 
wirkt Insbesondere wird fur das Poly-N-Vinylacetoa- 
mid eine Art von Material oder eine NlUschung aus zwei 
oder mehreren Arten von Material verwendet, welches 
zum Beispiel ausgewahlt wird aus dem N-Vinylacetoa- 
mid-NatriumacrylatcopoIymer (GE-167, hergestellt von 
Showa Denko K. K.), N-Vinylacetoamid-Homopolymer 
(GE-191, hergestellt von Showa Denko K. ¥L\ und ei- 
nem vernetzten N-Vinylacetoamidmaterial (Mikrogel) 
(GX-205, hergestellt von Showa Denko K. K.). Diese 
Materialien konnen zur Verbesserung ihrer hydrophilen 
Eigenschaften mit einem oberflachenaktiven Mittel be- 
handeit oder in Kombination mit einem solchen ver- 
wendet werden. Diese wasserabsorbierenden Polymere 
konnen Wasser und/oder eine wasserige Losung aus 
Metallchlorid absorbieren, um die Kegeleindringung zu 
verbessem und einen thbcotropen Eff ekt zu erzielen. 

Natlirlich kdnnen das wasserabsorbierende Polymer 
und der Verdicker nicht streng voneinander getrennt 
werden. Das wasserabsorbierende Polymer xmd der 
Verdicker sind vorzugsweise dergestalt, da6 sie die Ab- 
sorbtion und Freigabe von Wasser bei Temperatur- 
schwankungen wiederholen, um dadurch eine Tempera- 
tiu^teuerung zu ermdglichea 

Wenngleich es mdglich ist, organische Substanzen als 
warmeabgebendes Material im ersten Verfahren der 
Erfindung zu verwenden, werden doch Metallpulver, die 
keinen unangenehmen Geruch wahrend des Reaktions- 
prozesses erzeugen, einschlieBlich Eisenpulver, Zinkpul- 
ver, Aluminiumpulver und Magnesiumpulver oder ein 
Pulvcr aus einer Legierung bestehend aus zwei oder 
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mehreren Arten solcher Metaile oder ein vermischtes 
Pulver aus solchen Metallpulvem verwendet Aus dieser 
Gruppe der Metallpulver wird Eisenpulver besonders 
bevorzugt verwendet, wenn aile Faktoren wie Sicher- 
5 heit, Handhabbarkeit, Kosten, Qualitatssichenmg und 
Stabilitat berucksichtigt werden. 

Als Beispiele fur die Kohlekomponente sollen RuB, 
Graphit und Aktivkohle genannt werden, und als Bei- 
spiele fiir das Metallchlorid sind Alkalimetailchloride, 

to wie zum Beispiel Natriumchiorid und Kaiiumchlorid, 
und Alkalierdmetallchloride, wie zum Beispiel Kalzium- 
chiorid und Magnesiumchlorid, zu nennen. 

Bei dem anorganischen und organischen Wasserruck- 
halter handelt es sich um ein Mittel zum Zuruckhalten 

15 von Wasser, das nicht nur dazu dient, Wasser freizuge- 
ben, wenn die warmeabgebende Reaktion schwacher 
wird, sondem auch, um Hohlraume in der warmeabge- 
benden Mischung zu fiillen, um dadurch auf vorteilhafte 
Weise einen Kontakt zwischen der Umgebungsluft und 

20 der warmeabgebenden Mischung zu ermdglichen. 

Spezifische Beispiele eines derartigen Wasserruck- 
halters sind Perlit, Cristobalit Vermiculit, porose Kiesei- 
substanzen, Silicate, wie zum Beispiel Calciumsilicat, 
Kieselerdesubstanzen, wie zum Beispiel Siliciumdioxid, 

25 Kieselgur und Tonerde, Glimmerpulver, Ton, Magne- 
siumoxid, wie z. B. Talk, usw, Silicapulver, Holzmehl 
und Zellstoffpulver. 

Fur den pH-Einsteller, das oberflSchenaktive Mittel 
und das Schaumverhinderungsmittel werden ein her- 

30 kdmmlicher pH-Einsteller, wie zum Beispiel Natrium- 
polyphosphat, und andere Metaile des Standes der 
Technik als solche verwendet 

Wenn in der pastenformigen warmeabgebenden Mi- 
schung uberschtissiges Wasser vorhanden ist, kann ein 

35 Teil des Wassers vom Basismaterial und/oder dem Ab- 
deckmaterial absorbiert werden. 

Es wird erwunscht, daB das Basismaterial und/oder 
das Abdeckmaterial wasserabsorbierende Eigenschaf- 
ten aufweisea Materialien mit wasserabsorbierenden 

40 Eigenschaften sind jedoch nicht besonders einge- 
schrankt, solange das Material wasserabsorbierend und 
iihn- Oder folienartig ist Spezifische Beispiel fur ein der- 
artiges Material w^en gesch^umte Filme bzw. Foiien, 
Papier, Wellpappe, VoUpappe, Vliesstoff aus Reyon 

45 Oder ahnlichem, Webstoff oder porose Filme bzw. Fo- 
iien. 

Im ersten Verfahren der Erfindung konnen Basisma- 
terial und Abdeckmaterial grundsatzlich von der glei- 
chen Art sein, aber da die warmeabgebende Mischung, 

50 welche Warme durch ihren Kontakt mit Luft erzeugt, 
die Warmequelle des Gerates ist, mussen mindestens 
entweder das Basismaterial oder das Abdeckmaterial 
oder Telle von diesen gasdurchiassig sein. 
Wenn bei der Bildung eines solchen ultradunnen war- 

55 meabgebenden Materials eine weitere Dickenverringe- 
rung (auf eine Dicke von etwa 1 mm oder weniger) und 
eine Gewichtsverringerung erwilnscht sind, wird es zu 
einer Verringerung der Menge der warmeabgebenden 
Reaktion pro Einheitsstunde kommen. Daher kann es 

60 mit einer bloBen Druckverringerung basierend auf dem 
Sauerstoffverbrauch in der Luft innerhalb der Hulle 
durch die warmeabgebende Mischung nicht moglich 
sein, einen derartigen Zustand verringerten Druckes 
beizubehalten, der ausreicht, um jede Bewegung und/ 

65 Oder Verschiebung der warmeabgebenden Mischung zu 
verhindera 

In einem solchen Fall ist es wunschenswert, die ge- 
samte warmeabgebende Mischung oder einen Teil da- 
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von am Basisraaterial und/oder am Abdeckmaterial zu den Mischung, das heiBt uberschussiges Wasser, durch 
fixieren, so daB eine Bewegung und/oder Verschiebung die konkaven-konvexen Abschnitte in das Basismaterial 
der wSlnneabgebenden Mischung dadurch verhindert und/oder in das Abdeckmaterial absorbiert werden 
wird. kann. 

Besonders dann, wemi das Basismaterial und/oder das 5 Da die Bewegung der warmeabgebenden Mischung 
Abdeckmaterial eine glatte Oberfl^he aufweisen, ist es innerhalb der HOlle auf diese Weise verhindert wird, 
wQnschenswert, einen konkav-konvexen Abschnitt auf kann verhindert werden, dafi die wtrmeabgebende Mi- 
der Oberflache an mindestens emer Kontaktstelle mit schung zu einer Seite hin verschoben wird, mit dem 
der warmeabgebenden Mischung physisch auszubilden, Ergebnis, daB Schwankungen in der Erwarmungstem- 
oder einen Wasserabsorbierer mit wasserabsorbieren- 10 peratur und die Erzeugung abnormal hoherTemperatu- 
den Eigenschaften auf eine Seite oder beide Seiten des ren verhindert werdea 

Basismaterials und/oder des Abdeckmaterials zu iegen, Wenn die Oberflache des Basismaterials und/oder des 
urn dadurch einen konkav-konvexen Abschnitt an der Abdeckmaterials glatt ist, ist das Verfahren zur Rau- 
Kontaktstelle des Basismaterials und/oder des Abdeck- hung (zur Bildung von konkaven und konvexen Ausfor- 
materials mit der warmeabgebenden Mischung zu bil- 15 mungen) der Oberflache des Basismaterials und/oder 
den. Somit kann die Haftung des Basismaterials und/ des Abdeckmaterials nicht besonders emgeschrankt 
Oder des Abdeckmaterials an der warmeabgebenden Insbesondere jedoch ist es erwiinscht. die Oberflache 
Mischung verstarkt werden, um eine Bewegung und/ durch eine physikalische Behandlung aufzurauhen (um 
Oder Verschiebung der warmeabgebenden Mischung konkave und konvexe Ausfonnungen darauf zu bilden), 
aufgrund der Haftung, die sich aus der Wasserabsorp- 20 wie zum Beispiel durch eine Coronabehandlung, damit 
tion der warmeabgebenden Mischung und dem wie die Oberflache dadurch einen Benetzungsindex von 
oben erwahnten konkav-konvex ausgebildeten Ab- mindestens etwa 38 Dyn oder mehr, vorzugsweise 40 
schnitt ergibt, zu verhindem. Dyn oder mehr aufweist 

^ Der Wasserabsorbierer ist nicht auf bestimmte Weise Wenn im ersten Verfahren der Erfindung mindestens 
eingeschrankt, solange der Wasserabsorbierer tatsach- 25 die Stelle des Kontaktes mit der warmeabgebenden Mi- 
lich wasserabsorbierend ist, gleichgultig, ob sein Materi- schung im Basismaterial und/oder Abdeckmaterial mit 
al selbst wasserabsorbierende Eigenschaften aufweist emem gerauhten Oberflache oder konkaven und konve- 
oder nicht Spezifische Beispiele fiir einen Wasserabsor- xen Ausbildungen und/oder mit einer wasserabsorbie- 
bierer sind solche, die aus geschaumtem Fibn bzw. Folie, renden Schicht versehen ist, verhindem das Basismate- 
Papier. Wellpappe, Vollpappe, Vliesstoff aus Reyon 30 rial und/oder das Abdeckmaterial, wenn es aus einem 
Oder ahnlichem, gebildet aus wasserabsorbierenden Fa- wasserabsorbierenden Material hergestellt ist, sowie die 
sern, Webstoff oder porosem Fihn bzw. Folie, bestehen; gerauhte Oberflache oder die konkaven und konvexen 
solche, die aus geschaumtem Fihn bzw. Folie, Papier, Ausbildungen eine Verschiebung oder Bewegung der 
Vliesstoff, Webstoff oder einem pordsen Fihn bzw. Folie warmeabgebenden Mischung, und die wasserabsorbie- 
bestehen, hergestellt, umeinwasserabsorbierendes Mit- 35 rende Sdiicht verhindert ebenfalls die Bewegimg oder 
tel durch Impragnierung, Beiadung oder Obertragung Verschiebung der warmeabgebenden Mischung, wo- 
zu enthalten oder zu tragen, um dadurch wasserabsor- durch ein synergetischer Effekt erzielt werden kann, um 
bierende Eigenschaften zu eriangen, und solche, umfas- eine Bewegung oder Verschiebung der warmeabgeben- 
send eine Kombination aus geschaumtem Film bzw. Fo- den Mischung noch besser zu verhindem. Des weiteren 
lie, Papier, Vliesstoff, Webstoff oder porosem Film bzw. 40 ist es dadurch moglich, daB ein Teil des Wassers m der 
Folie und einem wasserabsorbierenden geschaumten warmeabgebenden Mischung, das heiBt uberschussiges 
Film bzw. Folie, Papier, Vliesstoff, Webstoff oder einem Wasser, vom Basismaterial und/oder dem Abdeckmate- 
porosen Fihn bzw. Folie, zugeschnitten auf eine der Fla- rial absorbiert werden kann. 

che der warmeabgebenden Mischung entsprechenden Wenn eine wasserabsorbierende Schicht im Basisma- 
GroBe, wobei die Kombination auf die warmeabgeben- 45 terial und/oder im Abdeckmaterial an der Stelle des 
de Mischung gegeben wird, um wasserabsorbierende Kontaktes mit der warmeabgebenden Mischung ausge- 
Eigenschaf ten zu erhalten. bildet ist, werden andere Infaaltsstoffe der pastenformi- 

Da in dem ersten Verfahren der Erfindung das Basis- gen warmeabgebenden Mischung auBer Wasser von 
material und/oder das Abdeckmaterial an mindestens der wasserabsorbierenden Kraft der wasserabsorbie- 
einer Kontaktstelle mit der warmeabgebenden Mi- 50 renden Schicht hin zum Basismaterial und/oder dem 
schung oder mit Wasserabsorbierern mit einer wasser- Abdeckmaterial gezogen, und ein Teil dieser Inhalts- 
absorbierenden Schicht ausgestattet sind, welche ein stoffe impragniert die wasserabsorbierende Schicht, um 
wasserabsorbierendes Mittei durch Impragnierung, Be- einen starken Verankerungseffekt zu bewirken. In die- 
ladung oder Obertragung enthah oder tragt, ist es wun- sem Fall ist daher keine bestimmte Behandlung zur 
schenswert, die gesamte warmeabgebende Mischung 55 Oberflachenrauhung erforderlich. 
Oder emen Teil davon in den konkaven-konvexen Ab- Beispiele fur das wasserabsorbierende Mittei sind die 
schnitt und/oder die wasserabsorbierende Schicht ein- zuvor erwahnten wasserabsorbierenden Polyraere und 
zubetten, um auf diese Weise jede Bewegung und/oder Verdicker. Daher handelt es sich bei der wasserabsor- 
Verschiebung der warmeabgebenden Mischung zu ver- bierende Schicht um eine Schicht die aus diesen Poly- 
hindem. eo meren oder Verdickem gebildet ist 

Damit im ersten Verfahren der Erfindung jede Bewe- Wie bereits bemerkt, umfassen das Basismaterial und/ 
gung Oder Verschiebung der warmeabgebenden Mi- oder das Abdeckmaterial, welche im ersten Verfahren 
schung besser verhmdert werden kann, ist es wun- der Erfindung verwendet werden, ein derartigesMateri- 
schenswert, daB sowohl im Basismaterial als auch im al mit einer einschichtigen Konstniktion und eines, wel- 
Abdeckmaterial an Kontaktstellen mit der warmeabge- 65 ches aus mehreren Schichten zusammengesetzt ist, die 
benden Mischung konkav-konvexe Abschnitte und/ ubereinander in der Richtung der Dicke der Schicht 
Oder wasserabsorbierende Schichten ausgebildet wer- laminiertsind. 

den, so daS ein Teil des Wassers in der warmeabgeben- Bei der oben erwahnten Verbindung bedeutet der 
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Begriff "laminierf, daB einzelne Schichten 2ur Ganze halb des Dickenbereiches von 15 bis 1000 \jm liegen, 
Oder teilweise durch Laminiening oder auf andere Wei- weil dieser Dickenbereich die erforderliche mechani- 
se miteinander verbunden werden, und auch daB einzel- sclie Festigkeit und gute Biegsamkeit ennoglicht 
ne Schichten einfach ubereinander geiegt werden Und Das Basismaterial und das Abdeckmaterial konnen 
daB sie an einer ortlichen Stelle, wie zum Beispiei einem 5 aus geschaumtem oder nicht geschaumtem Film oder 
umfanglichen Kantenabschnitt oder einem mittigen Ab- Foiie aus einem polymeren Material hergestellt sein. 
schnitt, durch Thermofixierung, Verkleben, Adhasion, Wenn ein geschaumter Film oder Folic verwendet wird. 
HeiBschmelzkleben Oder Laminiening miteinander ver- kann die warmeabgebende Mischung dazu gebracht 
bunden werden. werden, sich in den Film oder die Folic zu verbeiBen, 

Wenn das Basismaterial und/oder das Abdeckmateri- 10 wodurch eine Bewegung und Verschiebung der wSrme- 
al wie zuvor beschrieben aus einer einzigen Schicht be- abgebenden Mischung verhindert wird. 
stehen (Einzelfihn oder Einzelfolie), ist es, um eine Be- Beispiele fur das polymere Mischungsmaterial eines 
wegung und/oder Verschiebung derselben zu verhin- derartigen Films oder einer Folie sind Polyethylen, Poly- 
dern, wunschenswert, daB die Oberflache des Films oder propylen, Polyamid. Polyester, Polyvinylchlorid, Polyvi- 
der Folie, falls sie flach und glatt ist, gerauht wird (kon- j5 nylidenchlorid, Polyurethan, Polystyren, verseiftes 
kav-konvex ausgebildet), oder daB ein geschaumter Ethylen-Vinylacetatcopolymer, und Ethylen-Vinylace- 
Fihn/Folie, Papier, Vliesstoff, Webstoff oder poroser tatcopolymer. 

Film/Folie als Film oder Folie verwendet wird Wenn es Damit der auf dem polymeren Material gebildete 
sich dabei um wasserabsorbierende Materialien handelt, nichtgeschaumte Film oder die Folie aber Gasdurchlas- 
so daB das Material zum Beispiei aus wasserabsorbie- 20 sigkeit verfugt, konnen viele verschiedene Verfahren 
renden Fasem zusanunengesetzt ist, kann ein solches einschlicBlich einem Verfahren verwendet werden, bei 
Material durch Impragnierung, Obertragung, Laminie- dem Beluftungsdffnungen durch einen Zugvorgang 
rung Oder Beladung dazu gebracht werden, diese zu wahrend der Bildung des Fibns oder der Folie gebildet 
enthaiten oder aufzunehmen, um dadurch ein wasserab- werden, oder einem Verfahren, bei dem Beliiftungsoff- 
sorbierendes Verhaiten anzunehmen. In diesem Fall 25 nungen durch Extraktion eines bestimmten Inhaltsstoffs 
fuhrt die Verwendung eines geschaumien Films oder aus dem Film oder der Folie gebildet werden, und einem 
einer Folie, wie zum Beispiei eines Schwammes, eines weiteren Verfahren, bei dem nach der Bildung des Films 
Vliesstoffes oder eines Webstoffes, zu einer guten Haf- ,oder der Folie Beluftungsoffnungen mechanisch mit 
tung mit einer Haftschicht, welche im folgenden be- Hilfe eines Durchstechvorgangs wie zum Beispiei Stan- 
schrieben wird. Wenn das Basismaterial mehrere 30 zen und Nadeln gebildet werden. Mit all diesen Verfah- 
SchichtCD umfaBt. das heiBt, zwei oder mehrere Schich- ren kann ein poroser Film oder eine solche Folic erhal- 
ten aus Rhn oder Folic miteinander laminiert werden, ten werden. 

konnen die zuvor angefiihrten als typische Beispiele er- Es gibt unterschiedliche Arten geschaumter Fiime 
wahnt werden. oder Folien aus polymerem Material, einschlicBlich ge- 

Sowohl das Basismaterial als auch das Abdeckmateri- 35 schaumte Fihne oder Folien mit geschlossenen Zellen 
al miissen die erforderiichen Festigkeitsmerkmale auf- oder offenen Zellen, gebildet durch Schaumung, welche 
weisen, wie zum Beispiei Zugf estigkeit, und vorzugswei- an gegeniiberliegenden Oberflachen offen sind; solche. 
se sind sie in ihrer Gesamtheit biegsam, um fiber eine bei denen nach dem SchSumungsprozeB der FUm oder 
verbesserte Anpassungs^higkeit an die FuBoberflache die Folie gepreBt wird, wodurch die darin vorhandenen 
zu verffigea 40 geschlossenen Zellen oder die offenen Zellen gebrochen 

Daher konnen sich das Basismaterial und das Ab- werden, damit sie mit den gegeniiberliegenden Oberfla- 
deckmaterial hinsichtlich der Dicke je nach Verwen- chen kommunizieren kOnnen, wodurch der Film oder 
dungszweck betr§chtlich unterscheiden und smd, was die Folie gasdurchlassig gemacht wird; und solchci die 
ihre Oicke betrifft, nicht spezifisch eingeschr^nkt Im selbst nach dem Schaumen keine Gasdurchl^sigkeit 
aUgemeinen iiegt die Dicke im Bereich von etwa 5 bis 45 aufweisen und gasdicht bleiben. 
5000 Jim, imd wenn das Gerat direkt auf den FuB des Papier und Stoffe, wie zum Beispiei Webstoffe, Wirk- 
Anwenders aufgelegt wird, wird ein Dickenbereich von stoffe, und Vliesstoffe sind gasdurchlassig, weil sie fiber 
lObis 1500 jim,insbesonderevon20bis lOOOM-mbevor- darin ausgebildete Belfiftungsporen und/oder Belfif- 
zugt Fur die allgeraeine Verwendung wird ein Dicken- tungspfade verfugen, welche mit den gegenuberiiegen- 
bereich von 5 bis 2500 jun und insbesondere von 10 bis 50 den Oberflachen kommunizieren. Zu Fasem, die als 
2000 iim bevorzugt Komponentenfasem solcher Stoffe verwendet werden 

Eine Dicke von weniger als 5 jim hinsichtlich des Ba- konnen, gehoren zum Beispiei naturliche Fasern, mit 
sismaterials und des Abdeckmaterials ist nicht wun- naturlichen Fasermaterialien wiedergewonnene Fasem, 
schenswert, weil dies nicht zur erforderiichen mechani- wie zum Beispiei Viskosefasera, halbsynthetische Fa- 
schen Festigkeit ffihrt und die Schichtdicke dadurch nur 55 sem, synthetische Fasem und Mischungcn aus zwei 
schwer ausgeglichen werden kana oder mchreren Arten dieser Fasera 

Wenn die Dicke des Basismaterials und des Abdeck- Zu den naturlichen Fasem gehoren pflanzliche Fa- 
materials fiber 5000 ^m liegt, sind diese Materialien nur sem, wie zum Beispiei Baumwolle und Hanf, und tieri- 
eingeschrankt biegsam, selbst wenn sie aus einem ge- sche Fasem, wie zum Beispiei Seide und tierische Haare. 
schaumten Material, wie zum Beispiei einem Schwamm, so Zu polymeren Materialien als Komponenten von syn- 
bestehen, und ihre Anpassungsfahigkeit an die Oberfla- thetischen Fasern gehoren zum Beispiei Polyethylen, 
che des FuBes des Anwenders ist auBerordentlich Polypropylen, Polyamid, Polyester, Polyvinylchlorid, 
schlecht Des weiteren fuhlen sie sich rauh und unvor- Polyvinylidenchlorid, Polyurethan, Polystyren, verseif- 
teilhaft an. Ein weiterer Nachteil einer solchen Schicht- tes Ethylen-Vinylacetatcopolymer und Ethylen-Vmyl- 
dicke besteht darin, daB das warmeabgebende FuBwar- 65 acetatcopolymer. 

megerat als Ganzes zu dick wird. Damit im ersten Verfahren der Erfindung das warme- 

Daher ist es besonders wunschenswert, dafi sowohl abgebende FuBwarmegerat besser an einen gekrumm- 
das Basismaterial ais auch das Abdeckmaterial inner- ten Abschnitt, einen dehnbaren Abschnin und/oder ei- 
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nen biegsaxnen Abschnitt des FuBes des Anwenders an- 
gelegt werden kann, und um sich besser an die Bewe- 
gung des dehnbaren Abschnittes und auch des biegsa- 
men Abschnittes anzupassen, ist es wunschenswert, daB 
das Basismaterial und das Abdeckmaterial, das heiBt, die 5 
Hulle des Cerates, aus einem dehnbaren Material und 
insbesondere aus einem streckbaren Material herge- 
stellt ist 

In anderen Worten: wenn das Basismaterial und das 
Abdeckmaterial, das heiBt, die Hulle, aus einem dehnba- 10 
ren und insbesondere streckbaren Material hergestellt 
ist, weist die HQlle gute Dehn-/Schrumpfeigenschaften 
auf, so daB sie sich leichter der Bewegung verschiedener 
Abschnitte des FuBes des Anwenders anpassen kann, 
wie zum Beispiel eines gekrummten Abschnitts, eines 15 
dehnbaren Abschnitts, und eines biegsamen Abschnitts, 
wahrend sie gleichzeitig den engen Kontakt damit bei- 
behalt Des weiteren fuhlt sich die Hulle nicht steif an 
und erzeugt auch kein unvorteilhaftes Gefuhl, wodurch 
das GerSt bei der Verwendung fur einen verbesserten 20 
Tragekomfort sorgt Daruber hinaus kann ein Ausein- 
anderfallen des Gerates wahrend der Verwendung si- 
cher verhindert werden, was zu einer verbesserten War- 
mewirkungfuhrt 

Zu Beispielen fur solche dehnbaren Materialien, die 25 
sich zur Verwendung als Basismaterial und Abdeckma- 
terial etgnen, gehdren Materialien, die aus synthetischen 
Harzen mit hoher Dehnbarkeit hergestellt werden, wie 
zum Beispiel Polyethylen und Polypropylen. 

Dehnbare Materialien fur das Basismaterial und das 30 
Abdeckmaterial, das heiBt, dehnbare Filme oder Folien, 
sind nicht auf bestimmte Weise eingeschrankt, solange 
die Filme oder Folien aus Materialien hergestellt sind, 
welche Dehn- bzw. Schrumpfungseigenschaften aufwei- 
sen. Besonders typische Beispiele fur solche Materialien 35 
sind jedoch geschaumte Filme bzw. Folien, Vliesstoffe, 
Webstoffe, oder porose Filme/Folien, die fiber Dehn- 
und Schrumpfeigenschaften verfugen und zur Kiebe- 
verbindung mit der wanneabgebenden Mischung sehr 
gut geeignet sind. Diese Materialien werden bevorzugt, 40 
solange sie eine wasserabsorbierende Fahigkeit aufwei- 
sen, oder wenn sie mit einer wasserabsorbierenden Fa- 
higkeit oder einer verbesserten wasserabsorbierenden 
Fahigkeit ausgestattet sind, indem ihnen diese durch Im- 
pragnierung, Ablagerung, Beladung oder Obertragung 45 
verliehen wurde, und zwar unabhangig davon, ob sie 
selbst wasserabsorbierend sind Der Grund dafur liegt 
darin, daB ein solches Material uberschussiges Wasser in 
der wanneabgebenden Mischung absorbieren kann, um 
eventuelle Hemmschichten zu entfemen und dadurch 50 
die warmeabgebende Mischung in einem vorteilhaften 
Zustand zu erhalten. 

Zu Materialien, die sich fiir dehnbare Fihne und/oder 
Folien eignen, gehoren Naturkautschuk, Synthesekau- 
tschuk und thermoplastische Elastomere. Thermopiasti- 55 
sche Elastomere werden unter anderem bevorzugt, weil 
sie gute Dehn- und Schrumpfeigenschaften aufweisen. 
leicht handhabbar sind und gute HeiBschmelzklebeei- 
genschaften aufweisen, was die Herstellung des warme- 
abgebenden Gerates wesentlich erleichtem kann. eo 

Im ersten Verfahren der Erfmdung ist es naturlich 
unabhangig davon, ob das Basismaterial und das Ab- 
deckmaterial uber Klebefahigkeit und HeiBschmelz- 
oder HeiBschweiBeigenschaften verfugen, wunschens- 
wert, daB das Basismaterial und das Abdeckmaterial es 
rund um die warmeabgebende Mischung herum durch 
Adhasion» HeiBschmelzkleben oder Thermofbderung 
abdichtend bef esdgt wird. 



Spezifische Beispiele fur Synthesekauuchuk sind Bu- 
tadienkautschuk, Isoprenkautschuk, Styren-Butadien- 
kautschuk, Acryhutril-Butadienkautschuk, Chlorpren- 
kautschuk, Isobutylen-Isoprenkautschuk, Polyalkylen- 
sulfid, Siliconkautschuk, Poly(chlorfluorethylen), Vinyli- 
denfluorid-6-PropyIenfluoridcopolymer, Urethankaut- 
schuk, Propylenoxidkautschuk, Epichlorhydrinkaut- 
schuk, Acrylat-Acrylnitrilcopolymer und Acrylat- 
2-Chlorethylvinylethercopolymer. 

Spezifische Beispiele fur das thermoplastische Elasto- 
mer sind Olefmelastomere, Polyurethanelastomere und 
Polyesterelastomere. 

SpeziHsche Beispiele fur die Olefinelastomere sind 
Ethylen-Propylencopolymer, Ethylen-Propylen-Dien- 
terpolymer,sulfochJoriertes Polyethylen, chloriertes Po- 
lyethylen und Ethylen-Vinylacetatcopolymer. 

Zusatzlich zu jenem Fall, bei dem ein warmeabgeben- 
des FuBwarmegerat in direkten Kontakt mit dem FuB 
des Anwenders gebracht wird, kann es manchmal auch 
der Fall sein, daB ein Gerat durch Anlegen an die auBere 
Seite einer Socke oder durch Anlegen an die Sohle eines 
Schuhs verwendet wird. Im Gegensatz zu anderen Ar- 
ten eines wanneabgebenden Gerates, welche auf ande- 
re Stellen wie zum Beispiel die Taille eines menschlichen 
Korpers aufgelegt werden, unterliegt das warmeabge- 
bende FuBwarmegerat betrachtlichen Schwankungen 
hinsichtUch des Zustandes der Luftzufuhr zum Gerit, 
welche abhangig sind von den Bedingungen, unter de- 
nen das Gerat angeiegt wird, und den Anwendungsbe- 
dingungen, d. h^ ob es zum Beispiel wahrend des Gehens 
verwendet wird oder ob es bei nicht angelegtem Schuh 
verwendet wird 

Das heiBt, das warmeabgebende FuBwarmegerat un- 
terliegt Schwankungen in der Starke des Druckes, der 
durch das Gehen und auf andere Art darauf ausgeubt 
wird, so daB, wenn die Hulle aus einem geschaumten 
Material, wie zum Beispiel einem Schwamm, hergestellt 
ist, der Raum innerhalb der Hulle selbst entsprechend 
verringert oder ausgedehnt wird Als Ergebnis dessen 
kommt es zu einer Art Pumpwirkung, so da3 die Menge 
der Luftzufuhr zur wanneabgebenden Mischung groBer 
wird als im Faile eines wanneabgebenden Gerates zum 
Auftrag auf andere Stellen eines menschlichen Korpers. 

Daher kann die Feuchdgkeitsdurchlassigkeit der Hul- 
le auf einen geringeren Wen beschrankt sein als jene 
einer HOlle fiir eine andere Art eines wanneabgebenden 
Gerates zur Anwendung auf anderen Stellen als auf dem 
FuB. Somit kann die Hulle zusammengesetzt sein aus 
einem einseitigen Film oder einer Folie mit Gasdurch- 
lassigkeit, oder sie kann so konstruiert sein, daB sie nur 
im Hinblick auf einen Teil der belden Seiten oder einer 
Seite desselben gasdurchlassig ist 

Wenn daher befurchtefwird, daB die Innentempera- 
tur des wanneabgebenden Gerates selbst zu hoch an- 
steigen und dadurch Niedertemperaturverbrennungen 
verursachen konnte, ist es wUnschenswert, daB das was- 
serabsorbierende Polymer und/oder der Verdicker die 
darin enthaltene Feuchtigkeit freigibt, um Hemmschich- 
ten oder ahnliches zu bilden und dadurch eine warmeab- 
gebende Reaktion zu verhindem, um die Temperatur zu 
senken. Wenn in einem anderen Fall die Innentempera- 
tur des wanneabgebenden Gerates selbst so sehr ab- 
fallt, daB die erwunschte Warmewirkung nicht erzielt 
wird, ist es wunschenswert, daB das wasserabsorbieren- 
de Polymer und/oder der Verdicker die freie Feuchtig- 
keit absorbieren kann, um die dadurch gebildeten 
Hemmschichten zu entfemen und einen guten Kontakt 
mit Luft zu ermdglichen. 
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Im ersten Verfahren der Erfindung ist es erforderlich, die Qualitat und Zuverlassigkeit des warmeabgebenden 

daB mindestens entweder das Basismaterial oder das FuBwannegerates ra verbessern, ist es wunschenswert, 

Abdeckmaterial oder ein Teii eines dieser Materialien daB das Basismaterial und das Abdeckmaterial durcfa 

gasdurchlassig ist Die Gasdurchlassigkeit hat groBe Thermofixierung, Adhasion oder HeiBschmelzkleben 

Auswirkungen auf die Steuerung der Reaktionsge- 5 rund um die pastenformige warmeabgebende Mischung 

schwindigkeit der warmeabgebenden Mischung und/ herumauf abdichtendeWeiseverklebtwird. 

Oder der warmeabgebenden Temperatur, und daher ist Im ersten Verfahren der Erfindung kann der vorher- 

die Steuerung der Gasdurchlassigkeit wunschenswert, bestimmte Bereich, in welchen die pastenfdrmige war- 

umsomiteineeffektive Warmewirkungzuerzielenund meabgebende Mischung durch Lamination gegeben 

jede Niedertemperaturverbrennung zu verhindem, um 10 wird, so geformt werden, daB er eine erwunschte Stelle 

die Sicherheit zu garantieren. Fur eine hochprSzise eines FuBes abdeckt Beispiele fur eine solche Stelle 

Steuerung der Gasdurchlassigkeit ist es wunschenswert, umfassen einen Teil der Sohle eines FuBes; die gesamte 

die Gasdurchlassigkeit des Fihns auf der Basis der Sohle, einen Teil des Ristes des FuBes, den gesamten 

Feuchtigkeitsdurchlassigkeit zu steuera Insbesondere Rist; einen Teil oder die Gesamtheit der Sohle oder des 

die Feuchtigkeitsdurchlassigkeit sollte innerhalb eines 15 Ristes und einen Teil oder die Gesamtheit eines seitli- 

Bereiches von 50 bis 10.000 g/m^ • 24 Stunden und ins- chen Abschnittes des FuBes, und einen Teil oder die 

besondere im Bereich von 100 bis 5.000 g/m^ • 24 Stun- Gesamtheit der Sohle des FuBes, einen Teil oder die 

den in Obereinstimmung mit dem ASTM- Verfahren lie- Gesamtheit eines seitlichen Abschnittes, und einen Teil 

gen (E-96-80D-Verfahren). oder die Gesamtheit des Ristes. 

Eine Feuchngkeitsdurchl^ssigkeit von weniger als 20 Beispiele fur einen Teil der Sohle des FuBes umfassen 

50 g/m^24 • Stunden ist unerwQnscht, weil die erzeug- die Zehen, den Zehenansatz, den FuBballen, den FuB- 

bare Menge der Warmeerzeugung zu kiein ist, um erne sohlenbogen und die Ferse. Beispiele fur die Form eines 

ausreichende Warmewirkung zu erzeugen. Eine Feuch- warmeabgebenden FuBwarmegerates, welches die Soh- 

tigkeitsdurchlassigkeit von mehr als 10,000g/m^ • 24 le des FuBes bedeckt, waren halbkreisformig und halbel- 

Stunden ist ebenf ails unerwunscht, weil dies zu einem zu 25 iipsenformig. Beispiele fiir die Formen eines Basismate- 

starken Anstieg der warmeabgebenden Temperatur rials und eines Abdeckmaterials zum Abdecken des Ze- 

fuhrt, was eine Niedertemperaturverbrennung verursa- henansatzes, des FuBballens, des FuBsohlenbogens und 

chen ksmn. Daher wird der Feuchtigkeitsdurchlassig- der Ferse waren rechteckig, quadratisch, trapezformig, 

keitsbereich von 100 bis 5.000 g/m^ - 24 Stunden im oval, ellipsenf5rmig, kreisfdnnig, halbeliipsenformig 

Hinblick auf den gasdurchlassigen Fikn besonders be- 30 undhufeisenfdrmig. 

vorzugt, weil dieser Feuchtigkeitsdurchl§ssigkeitsbe- Um die gesamte FuBsohle abzudecken, kann das Ge- 

reich eine Warmeerzeugung mit bestmoglicher Tempe- rat wie eine Innensohlenabdeckung eines Schuhs ge- 

ratur ermaglicht, was zu einer ausreichenden Warme- formt sein. Ein weiteres Beispiel fiir die Abdeckungs- 

wirkung fuhrt und wobei keine Gefahr einer Nieder- form kann darin bestehen, daB eine Ausbauchung, wel- 

temperaturverbrennung besteht 35 che dem Abschnitt des FuBsohlenbogens der Innensoh- 

Das Verfahren zur Herstellung des Basismaterials ienabdeckung entspricht, von einem zusammenge- 

oder des Abdeckmaterials auf eine Weise, bei der ein driickten Abschnitt der innensohlenabdeckung absteht, 

Teil des Materials Gber eine Gasdurchlassigkeit verfugt, was dem FuBsohlenbogen des FuBes entspricht 

ist auf kein bestimmtes Verfahren beschrankt Zu die- In diesem Fall zum Beispiel ist klar, daB der FuBsoh- 

sem Zweck kann jedoch in jenem Fall, wo das Basisma- 40 lenbogen eine bestimmte Hohe aufweist, wenn man ihn 

terial oder das Abdeckmaterial, welches gasdurchlassig von der Seite betrachtet Daher kann die Form eines 

ist, zum Beispiel aus einer einzigen Schicht besteht, das warmeabgebenden Gerates, welches die gesamte Sohle 

Basismaterial oder das Abdeckmaterial teilweise mit des FuBes bedeckt, dergestalt sein, daB sie die Sohle des 

Klebstoff, der uber die Oberfladie desselben aufgetra- FuBes bedeckt, wie dies im folgenden beschrieben wird, 

gen wird, abgedichtet werden, oder in jenem Falle, wo 45 und insbesondere den gesamten Bogenabschnitt der 

das gasdurchlassige Basismaterial oder das Abdeckma- Fuflsohle und einen Abschnitt der Seiten des FuBes. 

terial laminiert ist, konnen separate Teilstucke des Films Ein Beispiel fur die Form eines warmeabgebenden 

Oder der Folic uber das Material laminiert warden, um Gerates, welches einen Teil oder die Gesamtheit der 

derartige Poren teilweise abzudecken. Sohle und einen Teil des Seitenabschnittes des FuBes 

Im ersten Verfahren der Erfindung ermoglicht die 50 bedeckt, kann eine Form sein, die dergestalt ist, daB das 

Verwendung einer pastenformigen warmeabgebenden Gerat die Gesamtheit der Sohle und einen Abschnitt 

Mischung die Laminierimg einer Schichi durch Obertra- bedeckt, der sich von der Sohle rund um die Ferse und 

gen, Drucken, Spruhen, Beschichten oder ahnlichem auf hinauf bis zu den Knocheln erstreckt, und insbesondere 

einen Film geringer Dicke in der GrSBenordnung von einen Abschnitt, der sich von den Knocheln nach hinten 

zum Beispiel 0,02 bis 1,5 mm, vorzugsweise von 0,1 bis 55 erstreckt In diesem Fall kann das Gerat so geformt sein, 

1,00 mm, wobei weiters die Laminierung einzehier daB der Abschnitt, welcher der Sohle entspricht. wie 

Schichten auf eine gleichformige Dicke ermoglicht wd. eine innensohlenabdeckung geformt ist, und daB der 

Dies ermoglicht die Durchfuhrung einer Hochge- Abschnin, welcher jenen Abschnitt des FuBes bedeckt, 

schwindigkeitsverarbeitung, eine sehr prazise Steue- der sich rund um die Ferse hin zu den Knocheln er- 

rung abgelegter Bereiche auf dem Film, die Produkuon eo streckt, das heiBt der Abschnitt der sich von den Kno- 

eines diinnen Films und eine Ausgeglichenheit der Film- chebi nach hinten erstreckt, eine Ausbauchung im An- 

dicke. schluB an den Abschnitt der Innensohlenabdeckungs- 

In diesem Fall fuhn die pastenformige warmeabge- form umfaBt Das Basismaterial und das Abdeckmateri- 

bende Mischung eine Funktion ahnlich jener des Kleb- al sind leicht verformbar, um sich dem ausgebauchten 

stoffes beim Verbinden des Basismaterials mit dem Ab- 65 UmriB der Ferse in Reakdon auf die Ausbauchung der 

deckmaterial aus, und daher ist es nicht erforderlich, die Ferse anzupassen. 

Materialien rund um die warmeabgebende Mischung Wenn das Basismaterial und das Abdeckmaterial 

herum auf abcUditende Weise zu verkleben. Um jedoch uber Streckungs- und/oder Dehnungs-Schrumpfeigen- 
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schaften verfugen, konnen das Basismaterial und das 
Abdeckmaterial leicht verformt werden, urn sich zum 
Beispiel der Ausbauchung der Ferse anzupassen, indem 
sie teilweise in Relation zu der Ausbauchung gedehnt 
werdea Auf diese Weise sind das Basismaterial und das 
Abdeckmaterial gut verformbar, urn ihre Form der 
komplexen Konkavkonvexen Form des FuBes anzupas- 
sen und dabei eine verbesserte Anpassung an Forman- 
derungen aufzuweisen. 

Um einen Teil oder die Gesamtheit der Sohle und 
einen Teil oder die Gesamtheit der seitlichen Abschnitte 
des FuBes abzudecken, kann das Gerat uber eine ent- 
sprechende Form verfugen, damit es die Gesamtheit der 
Sohle Oder den hmteren Abschnitt der Zehen und einen 
Teil des FuBes bedeckt, der sich von da weg und rund 
um den Kappenabschnitt und hinauf bis zum Ristab- 
schnitt der Zehen erstreckt Daruber hinaus kann das 
GerSt eine "tabi'-ibnliche Form (bei der eine Ausbuch- 
tung for jede einzebie Zehe vorhanden ist) oder socken- 
^hnliche Form aufweisen. 

Die Form des Gerates, bei der das Gerat die Gesamt- 
heit der Sohle oder den hinteren Abschnitt der Zehen 
und einen sich davon erstreckenden Abschnitt und den 
Abschnitt rund um den Kappenabschnitt und bis zum 
ristseitigen Abschnitt der Zehen bedeckt, ist zum Bei- 
spiel dergestalt, daB das Gerat einen Ausbauchungsab- 
schnitt ausweist, der in Verlangerung des innensohlen- 
abdeckungsformigen Abschnittes ausgebildet ist, wel- 
Cher die Gesamtheit der Sohle bedeckt, wobei der aus- 
gebauchte Abschnitt den Kappenabschnitt und den rist- 
seitigen Abschnitt der Zehen bedeckt In diesem Fall 
erstreckt sich der ausgebauchte Abschnitt in Oberein- 
stinmiung mit den Vertiefungen und Erhdhungen der 
2^hen und unabhangig von dem GroBenunterschied 
solcher Vertiefungen und Erhdhungen, wobei der aus- 
gebauchte Abschnitt entsprechend verformt wird, um 
den komplexen UnregehnaBigkeiten der Zehen und der 
Kappenzufolgen. 

Die Tabi"-Form oder Sockenform kann dergestalt 
sein, daB eine Socke, die synmietrisch in zwei Teiie un- 
terteilt ist, welche entlang einer Mitteliinie des Bodens 
gemeinsam fortgefuhrt werden, mittig am Boden gefal- 
tet wird, nachdem die Laminierung ausgefuhrt wurde, 
und Abschnitte, die sich von der Kappe durch den Rist 
bis zu den Kndchehi erstrecken, an den Kanten dersel- 
ben mit den Kanten von Abschnitten, die sich von der 
Ferse zu den Knocheln erstrecken, verbunden werden. 
Em weiteres Formbeispiel kann dergestalt sein, daB ein 
Abschnitt der Socke, der sich von den Knocheln hin zur 
Kappe erstreckt, in zwei Teile unteneiit wird, die zen- 
tral am Boden miteinander verbunden sind, und erne 
Ausbauchung in mittiger Verlangerung mit einem hinte- 
ren Endabschnitt des Bodens ausgebildet wird, um die 
Ferse bis zu den Knocheln zu bedecken. Nachdem die 
Laminierung ausgefuhrt ist, werden die seitlichen Kan- 
ten der Ausbauchung mit den hinteren Kanten der Ab- 
schnitte, die sich von den Knocheln zum Kappenab- 
schnitt erstrecken, verbunden, und die seitlichen Kanten 
des Abschnittes, der sich von den Kndcheb zum Kap- 
penabschnitt erstreckt, werden miteinander verbunden. 

Naturlich sind das Basismaterial und das Abdeckma- 
terial in ihrer Form und GroBe nicht besonders einge- 
schrankt, solange sie in Form und GroBe groBer sind als 
die warmeabgebende Mischung, welche auf das Basis- 
material laminiert wird Insbesondere ist es jedoch wun- 
schenswert, daB das Basismaterial und das Abdeckmate- 
rial in ihrer Form der in Position gegebenen warmeab- 
gebenden Mischung ahnlich oder im wesentUchen ahn- 
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lich sind und groBer ausgebildet sind als die warmeabge- 
bende Mischung, so daB sie eine Veriangerung in der 
GroBenordnung von wcnigen mm bis zu 20 mm fiber 
den Umfang der w^rmeabgebenden Mischung hinaus in 
5 alien Richtungen aufweisen. 

Wenn Massen der pastenfdrmigen warmeabgeben- 
den Mischung an raehreren Stellen auf das Basismateri- 
al laminiert werden, konnen das Basismaterial und das 
Abdeckmaterial mit Hilfe der pastenfdrmigen warme- 

10 abgebenden Mischung miteinander verklebt werden. 
Um naturlich eine verbesserte Qualitat und eine verbes- 
serte Zuverlassigkeit des Produktes im Hinblick auf das 
warmeabgebende FuSwarmegerat zu gewahrleisten, ist 
es wunschenswert, daB das Basismaterial und das Ab- 

15 deckmaterial durch Thermofbderung, Adhesion oder 
HeiBschmelzkleben rund um die pastenfdrmige warme- 
abgebende Mischung herum auf abdichtende Weise 
verklebt werden. 
Das Verfahren zur Bildung des Basismaterials und des 

20 Abdeckmaterials in der vorherbestimmten Form ist 
nicht besonders eingeschrankt, aber eine seiche Bildung 
kann durchgefiihrt werden, wenn das Basismaterial, das 
Abdeckmaterial und die pastenfdrmige warmeabgeben- 
de Mischung miteinander laminiert werden, oder es 

25 kann auch danach zum Beispiel durch Stanzung oder 
Verschmelzung ausgefuhrt werden. 

Bei jedem dieser Verfahren wird vom Standpunkt der 
Verringerung der Anzahl an Arbeitsschritten und der 
Arbeitszeit zur Kostenreduktion vorausgesetzt, daB die 

30 umf^glichen Kanten des Basismaterials und des Ab- 
deckmaterials durch Thermofbderung oder HeiBver- 
schweiBen mitemander verbunden werden, und daher 
ist es wunschenswert, daB das Stanzen oder Verschmel- 
zen von Thermofixierwalzen oder HeiBverschweiBwal- 

35 zen gleichzeitig mit dem Vorgang des Verklebens aus- 
gefuhrt wird 

Bei dem warmeabgebenden FuSwarmegerat der Er- 
findung, bei welchem eine Ausbauchung in Fortfuhrung 
zum Gerat vorhanden ist, wird die warmeabgebende 

40 Mischung in einem diinnen Fihn zwischen das Basisma- 
terial und das Abdeckmaterial gestellt, wobei beide die- 
se Materiaiien biegsam sind, und daher wird das GerSt 
in seiner Gesamtheit dunn ausgebildet Dadurch kann 
die Ausbauchung leicht in entsprechendem AusmaB 

45 entsprechend dem FuBsohlenbogen verformt werden, 
so daB die Ausbauchung der Ausnehmung des FuBsoh- 
lenbogens gut entsprechen kann, um die gesamte Sohle 
des FuBes auf wirksame Weise zu warmen. 
Wie oben beschrieben. wird die pastenfdrmige war- 

50 meabgebende Mischung im ersten Verfahren der Erfin- 
dung durch Drucken oder Beschichten auf die Oberfla- 
che des Basismaterials laminiert, und dies ermoglicht es, 
daB die pastenformige warmeabgebende Mischung als 
dunner Film und gleichmaBig laminiert werden kann. 

55 pie pastenfdrmige warmeabgebende Mischung kann 
jedoch auch abschnittsweise dick aufgetragen werden, 
um zusatzlich zur Wannewirkung emen Zehendruckbe- 
handlungseffekt zu bewirken. 
Das heiBt, es ist moglich, mindestens einmal auf einen 

60 Teil der Oberflache der pastenfdrmigen warmeabge- 
benden Mischung eine weitere Schicht der pastenfdrmi- 
gen warmeabgebenden Mischung zu laminieren, um ei- 
nen teilweise dickeren Abschnitt zu bilden, oder zumin- 
dest ein Metallpulver, ausgewahit aus dem Metallpul- 

65 ver, einem Wasserabsorbierer und einer Kohlenkompo- 
nente, durch Obertrag oder Spruhen auf einen Teil der 
Oberflache der pastenfdrmigen warmeabgebenden Mi- 
schung aufzutragen, welche auf das Basismaterial lami- 
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niert wurde, um dadurch die warmeabgebende Mi- odermehrerenArtendieserMaterialien. 

schung in diesemTeil dicker zumachen. Die Modifizienmgen sind jene heiBschmelzenden 

Auf diese Weise kann durch teilweises Verdicken der Hochpolymere, von denen ein Tail durch eine andere 

pastenfSrmigen warmeabgebenden Mischung die Ver- Komponente ersetzt wird, um deren Eigenschaften, wie 

teilung der Warmeerzeugung gesteuert werden, oder 5 2umBeispielKlebrigkeitoderStabilitat,zuverbessem. 

indem die pastenformige warmeabgebende Mischung Beim Blockcopolymer vom Typ A-B-A ist der A-B- 

an einer Stelle, welche besonders kalteempfindiich, wie lock ein Monovinyi, das ersetzt wird durch eine aromati- 

zum Beispiel bei den Zehenspitzen, dicker gemacht sche Verbindung A, wie zum Beispiel Styren oder Me- 

wird, ist es mdglich, den Warmeeffekt zu verbessem. thylstyren, welches ein unelastischer Polymerblock ist, 

Des weiteren ist es mdglich, da& mindestens ein Metali- 10 und der B-Biock ist ein elastischer Polymerblock aus 

pulver, ausgewahlt aus dem Metailpulver, einem Was- Konjugatdien. wie zum Beispiel Butadien oder Isopren. 

serabsorbierer und einer Kohlenkomponente, auf die SpezifischeBeispieleumfassenStyren-Butadien-Styren- 

warmeabgebende Mischung ubertragen oder gespruht Blockcopolymer, und Styren-Isopren-Styren-Blockco- 

wird, um Hemmschichten zu bilden, wodurch das Me- polymer, und eine Mischung aus diesen. 

tallpulver Feuchtigkeit absorbiert, welche Hemm- 15 Im Handel erhaltliche Blockcopolymere vom Typ 

schichten bildet, so daB ein anfanglicher Temperaturan- ABA umfassen Califlex TR- 1101, Caiiflex TR- 1 107, Cali- 

stieg des FuBwarmegerates beschleunigt vnrd, wenn das flex TR- 1111 (hergestellt von Shell ChemicalsX und Sol- 

Gerat aus einer gasdichten ^uBeren Hiille entnommen prene 418, hergestellt von Phillip Petroleum, 

wird Von den zuvor erwahnten Kiebstoffen werden Kleb- 

In diesem Fall kann die pastenfdrmige warmeabge- 20 stoffe auf Kautschukbasis, Acrylklebstoffe und Kleb- 

bende Mischung, die auf eine OberflSche des Basismate- stoffe, welche heiBschmelzendes Hochpolymermaterial 

rials aufgetragen wurde, an einer Position, welche einem enthalten, bevorzugt, da eine aus solchen Kiebstoffen 

wichtigen warmetherapeutischen Punkt des FuBes und/ bestehende Klebeschicht gut an einer Oberflache, wie 

oder der Umgebung desselben entspricht, ortlich dick zum Beispiel die FuBoberflache, eine Socke oder einen 

ausgebildet werden, um einen vorteilhaften warmethe- 25 Schuh, anhaftet Insbesondere wird eine Klebeschicht 

rapieahnlichen und/oder zehendruckbehandlungsShnli- bevorzugt, welche ein hochschmelzendes Hochpoly- 

chenEffektzuerzielen. mermaterial enthalt, weil dies eine gute anfangliche 

Naturlich ist die Anzahl der Steilen, an denen die Haftungaufweist und auch eine sehr gute Haftungwah- 

pastenformige warmeabgebende Mischung dick ausge- rend der Warmeanwendung aufweist 

bildet wird, nicht auf eine emzige beschrankt, und die 30 Die Dicke der Klebeschicht ist nicht auf besondere 

Mischung kann an zwei oder mehreren Steilen dick auf- Weise eingeschrankt, aber es wird ein Dickenbereich 

getragen werden. von 5 bis 1000 pm und insbesondere von 10 bis 500 \im 

Des weiteren ist esimerstenVerfahren der Erfindung und speziell von 15 bis 250 ^m bevorzugt Wenn die 

wunschenswert. daB zu einem beliebigen geeigneten Dicke der Klebeschicht weniger als 5 ^m betragt, ist es 

Zeitpunkt, bevor ein fertiges warmeabgebendes FuB- 35 schwierig, die erforderliche Haftungsfestigkeit zu erzie- 

warmegerat in eine luftdichte AuBenhuUe eingeschios- len. Eine Schichtdicke von mehr als 1000 \im ist nicht 

sen wird, eine Haftschicht auf einer freiliegenden Ober- nur bedeutungslos, sondem auch unokonomisch. 

flache entweder des Basismaterials oder des Abdeckma- Wenn im ersten Verfahren der Erfindung eine Klebe- 

terials ausgebildet wird, wobei das jeweils andere Mate- schicht auf einer freiliegenden Oberflache des warme- 

rial teilweise gasdurchlassig ist, weil es eine solche An- 40 abgebenden FuBwarmegerates erzeugt wird, ist es wiin- 

ordnung moglich macht, daB das warmeabgebende FuB- schenswert, daB die freiliegende Oberflache des Basis- 

wSrmegerit durch Kleben sicher an der FuBoberflache materials oder des Abdeckmaterials gerauht wird oder 

Oder einer Socke oder einem Schuh befestigt werden sich aus Papier, Wellpappe, Vollpappe, Websto^, Vlies- 

kann. stoff aus Reyon oder ihnlichem zusanunensetzt, oder 

Die Klebeschicht ist nicht speziell eingeschrankt, so- 45 aus einem Film oder eine Folie mit rauher Oberflache, 

lange sie auf klebende Weise an der FuBoberflache, der wie zum Beispiel einem geschaumten Film oder einer 

Socke und dem Schuh befestigt werden kann. Insbeson- Folie, um eine erhohte Bindefestigkeit der Klebeschicht 

dere kann als solche eine Schicht mit Umschlagarznei- mit dem Basismaterial oder dem Abdeckmaterial zu er- 

mitteln oder eine aus Kiebstoffen gebildete Schicht er- moglichen. 

wahnt werden, die im folgenden beschrieben werden. 50 Wenn im ersten Verfahren der Erfindung eine Klebe- 

Klebstoffe, die zur Bildung einer solchen Klebschicht schicht an einer Oberflache des warmeabgebenden Ge- 

verwendet werden konnen, umfassen zum Beispiel lose- rates wie oben beschrieben gebildet wird, enthalt oder 

mitteiartige Klebstoffe, emuisionsartige Klebstoffe und tragt die Klebeschicht je nach Wunsch mindestens ent- 

heifischmelzende Klebstoffe. weder einen medizinischen Umschlag, einen Infrarot- 

Spezifische Beispiele fur diese Klebstoffe sind Kleb- 55 femradiator, magnetisches Material oder uber die Haut 

sto^e auf Kautschukbasis, Klebstoffe auf Vmylacetatba- aufnehmbare Arzneimittel Somit konnen zusitzlich 

sis, Klebstoffe auf Ethylen-Vinylacetatbasis, Klebstoffe zum Warmeeffekt der Warmeerzeugung des warmeab- 

auf Polyvinylalkoholbasis, Klebstoffe auf Polyvinylace- gebenden Cerates zur Verbesserung der allgemeinen 

talbasis, Klebstoffe auf Vinylchloridbasis,Acrylklebstof- physischen Funktionen einschlieBiich Blutzirkulierimg 

fe, Klebstoffe auf Polyamidbasis, Polyethylenidebstoffe, 60 verschiedene andere Effekte einschlieBiich der Effekt 

Klebstoffe auf Zellulosebasis, Polysulfidklebstoffe, und eines medizinischen Umschlages, der Effekt einer Infra- 

HeiBschmeizklebstoffe mit Polymeren. rotfembestrahlung, der Effekt einer Magnetbehandlung 

Spezifische Beispiel fur heiBschmelzende Klebstoffe und der Effekt einer endermalen Medikamentenanwen- 

umfassen ein Blockcopolymer vom Type A-B-A, gesat- dung erzielt werden, und alle diese Effekte konnen syn- 

tigtes Polyester-Hochpolymer, Polyamid-Hochpolymer, 55 ergetisch zusammenwirken, um den allgemeinen oder 

Acryl-Hochpolymer, Urethan-Hochpolymer, Polyole- lokalen therapeutischen Effekt zu vergroBem. 

fm-Hochpolymer und Polyolefin-Copolymer, Modifizie- Das uber die Haut aufnehmbare Arzneimittel ist nicht 

rungen dieser Materialien, und eine Mischung aus zwei eingeschrankt, solange es uber die Haut aufnehmbar ist 
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Spe2dnsche Beispiele dafur umfassen ein Hautstimu- 
lanzmittel, anodyne bzw. antiphlogistische Mittel Mittel 
far das Zentrabervensystem (Schlafmittel bzw, Beruhi- 
gungsmittel, psychoneurotische Mittel usw.X harntrei- 
bende Mittel hypotensive Mittel, koronarge^erwei- 5 
ternde Mittel, hustenreizlindernde bzw. auswurffdr- 
demde Mittel, Antihistamine, herzrhythmisierende Mit- 
tel, Herzmittel, adrenokortikoide Hormoninittel, iokale 
Betaubungsmittel, und eine organische SSure, wie zum 
Beispiel Essigsaure, welche als Arzneimittel bei Derma- 10 
tophytose eingesetzt wind Naturlich kann je nach Be- 
darf eine Art dieser Arzneimittel oder eine Mischung 
aus zwei oder mehreren Arten davon verwendet wer- 
den. 

Die Menge der verwendeten, iiber die Haut auf nehm- 15 
baren Arzneimittel ist nicht eingeschrankt, solange ein 
medizinischer Effekt dadurch erwartet werden kann, 
aber vom Gesichtspunkt des pharmakologischen Effek- 
tes und der Wirtschaftlichkeit sowie vom Standpunkt 
der Haft^Uiigkeit liegt die Arzneimittelverabreichung 20 
geeigneterweise im Bereich von 0,01 bis 25 Gewichts- 
prozent und insbesondere im Bereich von 0^ bis 15 
Gewichtsprozent relativ zu 100 Gewichtsprozent des 
Klebstoffes. 

Die Form des Infrarotfemradiators ist nicht auf eine 25 
bestimmte Konfiguration beschrankt Im speziellen 
kann der Radiator zum Beispiel eine geformte Masse 
sein, welche als Zehendruckmittel dienen kann, urn ei- 
nen Zehendruckeffekt zu bewirken. Um jedoch die 
Biegsamkeit des warmegebenden FuBwarmegerates 30 
und dessen Fahigkeit der Anpassung an die FuBoberfla- 
che zu verbessem, mrd bevorzugt, daB der Inf rarotfem- 
radiator pulverfdrmig ist 

Wie oben beschrieben verwendet das erste Verfahren 
der Erfmdung eine warmeabgebende Mischung, die in 35 
Pastenform viskosifiziert ist, welche eine auBerordent- 
lich gute FlieBfahigkeit besitzt, was im Gegensatz zur 
warmeabgebenden Mischung des Standes der Technik 
steht, die eine benetzende Eigenschaft hat und in Pul- 
verform vorhanden ist Dadurch kann die warmeabge- 40 
bende Mischung durch Drucken oder Beschichten mit 
hoher Geschwindigkeit auf das Basismaterial aufgetra- 
gen werden, wobei die Laminierung in darauffolgender 
Reihenfolge und prazise, gleichformig und sehr dunn 
innerhalb eines vorherbestimmten Raumes durchge- 45 
fahrtwird. 

Daher kann die pastenfdrmige wirmeabgebende Mi- 
schung sehr dunn auf das Basismaterial laminiert wer- 
den- Dies ermoglicht es, ein ultradunnes warmeabge- 
bendes FuBwarmegerSt zu erzeugen, so dafl dessen Dik- 50 
ke kein Problem darstellt, wenn es in einen Schuh gege- 
ben wird. Da das warmeabgebende FuBwarmegerat 
derart dunn hergestellt werden kann, bietet die Erfin- 
dung auBerordentlich gute Vorteile, indem das Gerat 
gute Biegsamkeit aufweist und bei der Verwendung 55 
kein unangenehmes Gefuhl hervorruft, und indem sich 
das Ger^t gut an jede konvexe und konkave Form, wie 
zum Beispiel Kurven und Krummungen, an der ge- 
wunschten Stelle des FuBes anpassen kann. 

Die pastenfdrmige warmeabgebende Mischung kann eo 
innerhalb der vorherbestimmten Stelle am Basismateri- 
al exakt lamim'ert werden, und dadurch kann die pasten- 
fdrmige warmeabgebende Mischung ohne Veriust pra- 
zise innerhalb eines Raumes verteSt werden, welcher 
der gewunschten Stelle des FuBes entspricht Da der es 
Warmeeffekt auf diese Weise wirksam auf die ge- 
wiinschte Stelle am FuB. welche Warme benotigt, ange- 
legt werden kann, kann ein guter Warmee^ekt erzielt 



werden, und allgemeine physische Funktionen ein- 
schlieBiich dem Blutkreislauf konnen auf wirksame Wei- 
se gefdrdert werden. Darflber hinaus kommt es bei der 
pastenformigen warmeabgebenden Mischung zu kei- 
nem Abgabeverlust von Pulver, wie dies bei der warme- 
abgebenden Mischung bisher beobachtet wurde, und sie 
ermdgiicht ein derartiges Werksmanagement, welches 
den medizinischen Normen fur die Hersteliung von me- 
dizinischen Geraten und Arzneimiueln in der Zukunft 
entspricht 

Des weiteren kann, wie bereits erwahnt, die pasten- 
fdrmige warmeabgebende Mischung gleichformig auf 
das Basismaterial laminiert werden, und dies verhindert 
die Entwicklung eines abnormal hohen Temperatur- 
punktes oder einer Stelle mit abnormal hoher Tempera- 
tur aufgrund unausgewogener Verteilung der warmeab- 
gebenden Mischung sowie die Erzeugung von Nieder- 
temperaturverbrennungen, wodurch die Sicherheit bei 
der Anwendung verbessert wird. 

Das erste Verfahren der Erfindung verwendet eine 
pastenfdrmige warmeabgebende Mischung, die leicht 
durch Drucken, Beschichten oder durch ahnliche Ver- 
fahren iibertragen werden kann und die Hersteliung 
eines ultradiinnen warmeabgebenden FuBwarmegera- 
tes mit hoher Geschwindigkeit ermdgiicht Daruber hin- 
aus bildet im Gegensatz zu den Fallen mit den warme- 
abgebenden Mischungen des Standes der Technik dort, 
wo die warmeabgebende Mischung einen Wasseruber- 
schuB enthalt, der WasseriiberschuB Wasserbarrieren, 
um die Luftzufuhr zu verringem und im wesentlichen 
die warmeabgebende Reaktion zu stoppen, mit dem Er- 
gebnis, daB verschiedene nachteilige Probleme eines 
solchen Auftretens, wie Warmeerzeugungsverlust beim 
HersteUungsprozeB und Qualitatsverminderung und 
Verfestigung der warmeabgebenden Mischung, auf 
wirksame Weise verhindert werden kann. 

Im ersten Verfahren der Erfindung wird die pasten- 
fdrmige warmeabgebende Mischung durch Drucken* 
oder Beschichten an mindestens einer vorherbestimm- 
ten Region auf die Oberflache des Basismaterials lami- 
niert, und zwar in einem derartigen Formmuster, daB die 
gewunschte Stelle am FuB bedeckt wird, und danach 
wird das fiimahnliche oder folienahniiche Abdeckmate- 
rial darauf gelegt, um so die warmeabgebende Mi- 
schung zu bedeckea Wenn in diesem Fall zum Beispiel 
das Abdeckmaterial mit Hilfe von Walzen mit hoher 
Geschwindigkeit auf das Basismaterial und die pasten- 
fdrmige warmeabgebende Mischung gefuhrt wird, kann 
das Abdeckmaterial auf das Basismaterial und die pa- 
stenfdrmige warmeabgebende Mischung gegeben wer- 
den, ohne daB dazu der FluB jener Materiaiien gestoppt 
wird. Im ersten Verfahren der Erfindung wird ebenso 
wie beim Stand der Technik nach dem Auf trag des Ab- 
deckmaterials das warmeabgebende Gerat in die vor- 
herbestimmte Form gebracht, und das solcherart ge- 
formte warmeabgebende Gerat wird in eine gasdichte 
Hulle eingeschlossen, aber die Formung des warmeab- 
gebenden Gerates und der EinschluB desselben in die 
gasdichte HuUe konnen gleichzeitig mit der Anordnung 
des Abdeckmaterials erfolgea 

Daher ist es gemaB dem ersten Verfahren der Erfin- 
dung mdglich, das warmeabgebende FuBwarmegerat 
herzustellen und zu verpacken, indem gleichzeitige mit 
der Zufuhr des Basismaterials eine Laminiereinheit fflr 
die pastenfdrmige warmeabgebende Mischung zur La- 
minierung der pastenfdrmigen warmeabgebenden Mi- 
schung, eine Formeinheit fiir das warmeabgebende Ge- 
rat zur Formung des warmeabgebenden FuBwarmege- 
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rates, und eine Verpackungseinheit zum EinschluB des gewiinschten Stelle anpassen. Die AnpaBbarkeit des 

warmeabgebenden FuBwarmegerates in eine gasdichte Cerates an Schwankungen in der konkaven und konve- 

HiiUe betatigt wird, wahrend zum Beispiel das Basisma- xen Form aufgrund der Bewegung des FuBes kann ver- 

terial kontinuierlich mit hoher Geschwindigkeit im Be- bessert werden. Ein Abtrennen oder Schwiramen des 

reich von 160 m oder mehr pro Minute urn ein Vielfa- 5 warmeabgebenden FuBwarmegerates von der Anwen- 

ches schnelier vorbeigefuhrt wird, als dies beim Stand dungsstelle wird sicher verhindert Somit kann jede Ab- 

derTechnik der Fail ist Dies ermoglicht die Herstellung nahme der Warmewirkung des Gerates und des for- 

des warmeabgebenden FuBwarmegerates mit hoher demden Effektes auf ailgemeine physische Funktionen 

Geschwindigkeit und zu niedrigen Kosten. einschlieBlich den Blutkreislauf, welche auf ein solches 

Des weiteren konnen Betriebsstufen, einschlieBlich 10 Abtrennen oder Schwimmenzuruckzufuhren ware, ver- 

dem Auftragen der pastenfonnigen warmeabgebenden mieden werden. 

Mischung und des Abdeckmaterials auf das Basismate- Wenn im ersten Verfahren der Erfindung das Basis- 
rial zur Bildung des warmeabgebenden FuBwarmegerS- material und/oder das Abdeckmaterial wasserabsorbie- 
tes, dem Formen des warmeabgebenden FuBwarmege- rend sind, wird das Qberschussige Wasser in der pasten- 
rates und dem Verpacken desselben, auf einer integrier- 15 formigen warmeabgebenden Mischung vom Basismate- 
ten Basis zum Beispiel innerhalb einer kurzen Zeitperi- rial und/oder vom Abdeckmaterial vor der Anwendung 
ode im Bereich von 0,1 bis weniger als 1 Sekunde durch- absorbiert, wodurch der Anteil des Wassers in der pa- 
gefiihrt werden. Daher gibt es im HersteilungsprozeB stenformigen warmeabgebenden Mischung auf einen 
keine Moglichkeit, daB Bedingungen entstehen, welche Anteil angepaBt werden kann, der fur die Warmeerzeu- 
eine Warmeerzeugung der warmeabgebenden Mi- 20 guog giinstig ist Daher ist es durch AufreiBen der gas- 
schung erlauben, und somit kann eine Warmeerzeugung dichten Hfllle vor der Anwendung moglich, die Warme- 
der pastenformigen warmeabgebenden Mischung wah- erzeugung sofort beginnen zu lassen, wodurch die erfor- 
rend des Herstellungsprozesses vollstindig verhindert derliche warmeabgebende Temperatur sofort erzielt 
werden. werden kann. Des weiteren ist es moglich, Wasser, das 

DemgemaB ist es moglich, die Moglichkeit eines War- 25 aus der warmeabgebenden Mischung bei fortschreiten- 

meverlustes, einer Qualitatsverminderung und einer der warmeabgebender Reaktion verdampft, durch die 

Verfestigung der warmeabgebenden Mischung voU- Freigabe von Feuchtigkeit aus dem Basismaterial oder 

standig zu verhindem, was andemfalls aufgrund von dem Abdeckmaterial zu ersetzen, wodurch die erforder- 

Warmeerzeugung wahrend des Herstellungsprozesses liche warmeabgebende Temperatur iiber eine langere 

verursacht werden k5nnte. Somit konnen verschiedene 30 Zeitdauer hinweg beibehalten werden kann. 

naditeilige Auswirkungen, wie zum Beispiel verringerte Wenn im ersten Verfahren der Erfindung das Basis- 

Ausbeute, Handhabungsschwierigkeiten, Wartungspro- material und/oder das Abdeckmaterial wasserabsorbie- 

bleme bei den Produktionsgeraten, Emschrankungen rend ist, wird die warmeabgebende Mischung zum Ba- 

bezuglich der Betriebsstunden der Produktionsgerate sismaterial und/oder zum Abdeckmaterial hingezogen, 

und/oder der Arbeitsstunden der Bediener und Schwie- 35 wenn das Material iiberschussiges Wasser in der pasten- 

rigkeiten bei der Behandlung verfestigter Substanzen formigen warmeabgebenden Mischung absorbiert, so 

vermieden werden. Somit konnen warmeabgebende daBsicheinTeilder pastenformigen warmeabgebenden 

Gerate mit hoher Qualitat und hoher Zuverlassigkeit zu Mischung in das Basismaterial und/oder das Abdeckma- 

geringen Kosten erzeugt werden. terial verbeiBt, um einen Verankerungseffekt zu bewir- 

Daruber hinaus ist es in einer so schnellen Produk- 40 ken, durch welchen die pastenformige warmeabgeben- 

tionsumgebung moglich, daB die Zufuhreinheit fur das de Mischung am Basismaterial und/oder am Abdeckma- 

Basismaterial, die Laminiereinheit fiir die pastenformige terial fixiert werden kann. 

warmeabgebende Mischung, die Laminiereinheitfiir das Daher kann hier im Gegensatz zum Verfahren des 

Abdeckmaterial. die Formeinheiten, wie zum Beispiel StandesderTechnik,beiweIchem die warmeabgebende 

die Stanzeinheiten fur das warmeabgebende FuBwarm- 45 Mischung innerhalb der Hulle durch Verwendung des 

gerat und die Verpackungseinheit zum EinschluB des verringerten Druckes aufgrund einer warmeabgeben- 

warmeabgebenden FuBwarmegerates in eine gasdichte den Reaktion fixiert wird, die pastenformige warmeab- 

Hiille, fortlaufend fur Herstellungszwecke betrieben gebende Mischung sicher vor Bewegung geschutztwer- 

werden konnea Daher ist es hier im Gegensatz zum den. Gekoppeh mit der Tatsache, daB das warmeabge- 

Herstellungsverfahren fiir ein warmeabgebendes FuB- 50 bende FuBwarmegerat ultradunn ist, verhindert dies auf 

warmegerat des Standes der Technik, bei dem alle der- sichere Weise erne Bewegung oder Verschiebung der 

artigen Maschinen beim Auftrag einer pastenformigen pastenformigen warmeabgebenden Mischung innerhalb 

warmeabgebenden Mischung auf ein Basismaterial pe- der Hiille, Als Ergebnis dessen ist es nicht mehr erfor- 

riodisch betrieben werden mussen, nur erforderlich, daB derlich, das warmeabgebende FuBwarmegerat von 

Einstellungen vorgenommen werden, um diese Einhei- 55 Hand zu schutteln, wenn es verwendet wird, um eine 

ten in ihrer Betriebsgeschwindigkeit aufeinander abzu- ungleichmaBige Verteilung der warmeabgebenden Mi- 

gieichea Im Hinblick auf den Betrieb der unterschiedli- schung zu beseitigea Somit wird das Verfahren der An- 

chen Einheiten sind keine Zeiteinstellungen mehr erfor- wendung vereinfacht, und die Entwicklung einer Stelle 

derlich. Es ist nur eine sehr einfache Steuerungseinstel- oder eines Abschnittes mit abnormal hoher Temperatur 

lung erforderlich. Somit werden die Vorrichtungen zur 60 aufgrund einer schlecfaten Verteilung der pastenfonni- 

Steuerung der Betriebszeiten im Hinbiick auf einzetee gen warmeabgebenden Mischung kann somit auf wirk- 

Einheiten sowie die Konstruktion der einzelnen Einhei- same Weise verhindert werdea Auf diese Weise kann 

ten vereinfacht auch das Vorkommen einer Niedertemperaturverbren- 

Wenn im ersten Verfahren der Erfmdung das Basis- nung verhindert und die Sicherheit bei der Anwendung 

material und das Abdeckmaterial Streckeigenschaften 65 erhoht werdea 

und/oder Dehn- und Schrumpfeigenschaften aufweisen, Im ersten Verfahren der Erfindung zum Beispiel, wo 

kann sich das warmeabgebende Gerat leichter an die die pastenformige warmeabgebende Mischung teilwei- 

komplexe konkave und konvexe Form des FuBes an der se dick ausgebildet ist, weil eine getrennte Schicht pa- 
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stenfonniger wanneabgebender Mischung darauf lami- 
niert ist, oder wo zumindest Metalipulver, ausgewthlt 
aus Metallpulver, Wasserabsorbierer und Kohlenkom- 
ponente, auf einen Teil der OberflUche der pastenformi- 
gen wSnneabgebenden Mischung laminiert Ist, so da6 
die warmeabgebende Mischung teilweise verdickt ist, ist 
es mdglich, die Menge der Warmeerzeugung am ver- 
dickten Abschnitt zu erhohen, einen therapeutischen 
Zehendruck zu entwickeln und/oder einen Anstieg der 
Anfangstemperatur zu fordera 

In einem solchen Fall ist die Dicke der Schicht daher 
ortlich verdickt, besonders an einem warmetherapeu- 
tisch wichtigen Punkt des FuBes und in der Umgebung 
desselben, um einen therapeutischen Effekt zu erzielen 
und den W&rmeeffekt an einer Stelle zu erhdhen, die 
besonders kulteempflndlich ist, wie zum Beispiel am Ze- 
henabschnitt. Des weiteren ist es durch Steuerung der 
warmeabgebenden Temperatur mdglich, das Auftreten 
einer Niedertemperaturverbrennung zu verhindern und 
somit die Sicherheit bei der Verwendung zu erhohen. 

Wenn im ersten Verfahren der Erfmdung eine KJebe- 
schicht auf die freiliegende Oberflache entweder des 
Basismaterials oder des Abdeckmaterials aufgetragen 
wird und mindestens ein Abschnitt des jeweils anderen 
Materials gasdurchlassig ist, kann die Klebeschicht di- 
rekt auf die Haut des FuBes oder auf die Socke oder die 
Sohle des Schuhs aufgetragen werdea Somit kann das 
w&rmeabgebende FuBw&rmegerit leicht an der er- 
wQnschten Stelle am FuB befestigt werden. 

Wenn in diesem Fall mindestens ein Infrarotfemra- 
diator, ein magnetisches Material oder ein Qber die Haut 
aufnehmbares Arzneimittel in der Klebeschicht enthal- 
ten oder von dieser getragen wird, kann ein Warmeef- 
fekt des Infrarotradiators, ein therapeutischer Effekt 
des Infrarotfemradiators, ein therapeutischer Effekt des 
magnetischen Materials oder ein therapeutischer Effekt 
des Arzneimittels erzielt werden. Diese Effekte, gekop- 
pelt mit einem allgemeinen Forderungseffekt der physi- 
schen Funktionen, wie zum Beispiel einer Verstarkung 
des Blutkreislaufs. arbeiten synergetisch zusammen, um 
noch bessere Ergebnisse zu bewirken. 

Um die zuvor erwihnte Aufgabe zu erfullen, umfafit 
ein zweites Verfahren zur Herstellung eines warmeab- 
gebenden FuBwarmegerates der Erfindung (im folgen- 
den als zweites Verfahren der Erfindung bezeichnet) 
folgendes: das Auftragen einer pastenformigen warme- 
abgebenden Mischung auf ein fihnahnliches oder folien- 
ahnliches Basismaterial, das darauffolgende Auftragen 
eines filmahnlichen oder folienahnlichen Abdeckmateri- 
als darauf, das Verkleben des Basismaterials mit dem 
Abdeckmaterial unter Verwendung der viskosen Eigen- 
schaften der pastenformigen warmeabgebenden Mi- 
schung, das Stanzen des sich daraus ergebenden Lami- 
nats in eine solche Form, daB es eine gewunschte FuB- 
steUe abdeckt, wobei entweder das Basismaterial oder 
das Abdeckmaterial oder ein Teil ernes dieser Materia- 
lien gasdurchlassig ist 

Das zweite Verfahren der Erfindung wird nun im fol- 
genden beschrieben. 

Im zweiten Verfahren der Erfindung wird zuerst eine 
pastenformige warmeabgebende Mischung auf ein fihn- 
ahnliches oder folienShnliches Basismaterial aufgetra- 
gen, und danach wird ein fihnahnliches oder folienahnli- 
ches Abdeckmaterial darauf gegeben, wobei das Basis- 
material und das Abdeckmaterial mit Hilfe der Viskosi- 
tat der pastenformigen warmeabgebenden Mischung 
miteinander verbunden werden, wodurch ein Laminat 
erzielt wird. 
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Pastenformige warmeabgebende Mischungen, die 
sich zur Verwendung in diesem zweiten Verfahren der 
Erfindung eignen, sind ahnlich wie jene des ersten Ver- 
fahrens der Erfindung. Aus Grunden der Kurze wird 
5 daher eine detaillierte Beschreibung jener Mischungen 
an dieser Stelle nicht wiederholt 

Ebenso wie im ersten Verfahren der Erfindung wu*d 
auch un zweiten Verfahren der Erfindung jede Oxida- 
tionsreaktion, das heiBt jede warmeabgebende Reak- 
10 tion der warmeabgebenden Mischung, gehenmit, bis 
uberschiissige Feuchtigkeit, welche in der pastenformi- 
gen warmeabgebenden Mischung vorhanden ist, von 
einem wasserabsorbierenden Film oder einer Folie ab- 
sorbiert wird, selbst wenn die warmeabgebende Mi- 
ls schung mit Luft in Kontakt konunt Daher konnen ver- 
schiedene schadliche Effekte eines eventuellen Warme- 
verlustes aufgrund einer Warmereaktion in der Stufe 
der Herstellung und erne Qualitatsverminderung und 
Verfestigimg der warmeabgebenden Mischung sicher 
20 verhindert werden. Die pastenformige warmeabgeben- 
de Mischung kann mit emer gleichfdrmigen Dicke lami- 
niert werden. Dies, gekoppelt mit der Haf tung der war- 
meabgebenden Mischung an der Hiille, verhindert eine 
Bewegung und Verschiebung der warmeabgebenden 
25 Mischung. Jede ubermaBige thermische Reaktion der 
warmeabgebenden Mischung kann ebenfalls verhindert 
werden. 

Im zweiten Verfahren der Erfindung ist das Verfahren 
zur Laminierung der pastenfdrmigen warmeabgeben- 
30 den Mischung auf das Basismaterial nicht speziell einge- 
schrankt Insbesondere wird als Beispiel dafUr das Be- 

schichten mit einer Auftragmaschine wie zum Beispiel 
einer JCopfauftragmaschine, einer Walze, einem Appii- 
kator oder ahnlichem angefiihrt 

35 Im zweiten Verfahren der Erfindung ist es wichtig, 
dafl mindestens entweder das Basismaterial oder das 
Abdeckmaterial zur Ganze oder teilweise wasserabsor- 
bierend isL In anderen Wonen sind das Basismaterial 
und das Abdeckmaterial nicht speziell eingeschrankt, 

40 soiange sie in Filmform oder in Folienform vorliegen. 
Insbesondere konnen in diesem Zusammenhang Mate- 
rialien erwahnt werden, welche im ersten Verfahren der 
Erfindung aufgezahlt werden. Aus GrQnden der KQrze 
wird auf eine detaillierte Beschreibung derselben an die- 

45 ser Stelle jedoch verzichtet 

Im zweiten Verfahren der Erfindung wird das auf die 
oben beschriebene Weise erhaltene Laminat in einer 
Form ausgestanzt, welche eine gewunschte Stelle des 
FuBes abdeckt, um ein warmeabgebendes FuBwarme- 

50 gerat zu erzeugen, in welchem mindestens entweder das 
Basismaterial oder das Abdeckmaterial oder ein Teil 
eines dieser Materialien gasdurchlassig ist 

Im zweiten Verfahren der Erfindung wird das auf die 
oben beschriebene Weise erhaltene Laminat in einer 

55 Form ausgestanzt, welche eine gewunschte Stelle des 
FuBes abdeckt, um ein warmeabgebendes FuBwarme- 
gerat zu erzeugen, m welchem mindestens entweder das 
Basismaterial oder das Abdeckmaterial oder ein Teil 
eines dieser Materiahen gasdurchlassig ist 

60 Der Schritt des Stanzens des Laminats in eine vorher- 
bestimmte Form kann in Ruhelage des Laminats ausge- 
fuhn werden. In diesem Fall werden mehrere Laminate, ^ 
die in der Richtung der Laminatzufuhr und in einer 
Querrichtung rechtwinkelig zur Richtung der Laminat- 
es zufuhr angeordnet sind, gleichzeitig gestanzt, wobei ei- 
ne groBe Anzahl an warmeabgebenden FuBwarmegera- 
ten gleichzeitig gebildet werden konnea Die Anwen- 
dung dieses Verfahrens kann zu einer Kostenreduktion 
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fQhreiL im Hinblick auf das Basismaterial und/oder das Abdeck- 

Bei diesem Verfahren wird zum Beispiei, wie bereits material im ersten Verfahren der Erfindung. Hinsicht- 

erwahnt, eine pastenfSrmige warmeabgebende Mi- lich der Feuchtigkeitsdurchlassigkeit wird festgehalten, 

schung auf ein waizenformiges oder folienformiges Ba- daB die Feuchtigkeitsdurchlassigkeit des laminierten 
sismaterial laminiert, welches zugefuhrt wird, und da- 5 Films oder der Folic einschlieBlich eines der beiden Fil- 

nach wird ein Abdeckmaterial in Form eines Walzenfil- me und des Basismaterials oder des Abdeckmaterials 

mes oder einer Walzenfolie von Walzen auf das Laminat Shniich der Beschreibung ist, wie sie zum ersten Verfah- 

gefuhrt Dort, wo das Abdeckmaterial uber die pasten- ren der Erfindung abgegeben wurde. Aus Grunden der 

formige w^eabgebende Mischung gelegt mrd, um Kurze wird daher an dieser Stelle auf eine detailUerte 
eine laminierte w^eabgebende Foiie zu erhaiten, 10 Beschreibung verzichtet 

wird in der Stufe des Stanzens ein Stanzvorgang ausge- Von den beiden Filmen oder Folien kann einer/eine 

fuhrt gasundurchiassig und der/die andere gasdurchlassig 

In diesem Fall werden die Laminate in einer Quer- sein. Sie konnen klebrig sein, thermofixierende Eigen- 

richtung rechtwinkelig zur Richtung der Larainatzufuhr schaften aufweisen oder heiBschmeizend sein. 
angeordnet, oder in einer abgestuften Beziehimg so- 15 Ein Film oder eine Folic mit KJebrigkeit kann einen 

wohl zur Richtung der Zufuhr als auch zur Querrichtung Basisfiim oder eine Basisfolie und eine gasdurchiassige 

angeordnet, und gleichzeitig auf einer gleichbleibenden Klebeschicht umfassen, welche uber der gesamten Fla- 

Basis ^estanzt, wodurch eine groBere Anzahl an wSr- che derselben ausgebildet ist. wobei die Klebeschicht 

meabgebendenPuBwannegeratenfertiggestellt werden aus einem heiBschmelzenden Klebstoff gebDdet wird, 
kann, was eine groBere Kostenverringerung bedeutet 20 und es kann erne sein, uber deren gesamte Flache eine 

Das Laminat wird in einer solchen Form ausgestanzt, teilweise gasdurchiassige oder gasundurchl§ssige Kle- 

wie sie zur Bedeckung einer gewOnschten Stelle des beschicht ausgebildet ist Ob der Basisfibn oder die Ba- 

FuBesbenotigtwird sisfolie seibst thermofixierende oder warmeschmelzen- 

Im zweiten Verfahren der Erfindung wird jedes erhal- de Eigenschaf ten aufweisen, ist nicht wichtig. 
tene Laminat in einer solchen Form ausgestanzt, wie sie 25 Im zweiten Verfahren der Erfindung wird ein warme- 

zur Bedeckung einer gewunschten Stelle des FuBes be- abgebendes FuBwarmegerat zwischen die zwei Filme 

notigt wird Die Form des ausgestanzten, warmeabge- oder Folien gelegt, und gleichzeitig mit dem Dazwi- 

benden FuBwarmegerates ist auf keine spezielle Weise schenlegen oder danach werden die zwei Filme oder 

eingeschrankt, sondem kann nach Belieben festgelegt Folien in groBerer Form ausgestanzt als das warmeab- 
werden. Spezlfische Beispiele fur eine deranige Form 30 gebende FuBwSrmegerat, tmd vor, gleichzeitig mit oder 

sindjene,<^eimZusanmienhang mit dem ersten Verf ah- nach diesem Stanzvorgang werden die beiden Filme 

ren erw^t wurden. oder Folien auf abdichtende Weise entiang der umfslng- 

Aus Grunden der Kurze wird auf eine detaillierte lichen Kante des wtrmeabgebenden FuBwtoegerates 

Erklarung solcher Formen an dieser Stelle verzichtet miteinander verbunden. 

Im zweiten Verfahren der Erfindung werden das Ba- 35 Der Stanzvorgang kann ausgefiihrt werden, wahrend 

sismaterial und das Abdeckmaterial auf klebende Weise ein warmeabgebendes FuBwarmegerat in einem unbe- 

mittels der Fahigkeit der Viskositat der pastenformigen weglichen Zustand zwischen die zwei Fiime oder Folien 

warmeabgebenden Mischung miteinander verbunden, gelegt ist In diesem Fall wird das Stanzen gleichzeitig 

und danach wird uberschussiges Wasser in das Basisma- an mehreren warmeabgebenden Geraten ausgefuhrt, 

terial und das Abdeckmaterial absorbiert Das sich dar- 40 die kontinuierlich in der Richtung der Zufuhr angeord- 

aus ergebende warmeabgebende FuBwarmegerat wird net sind, und solchen, die in einer Querrichtung recht- 

in eine gasundurchlassige auBere Hiille eingeschlossen, winkelig zur Zufuhrrichtung angeordnet sind, wobei sie 

wobei das Gerat in diesem Zustand als Handelsartikel alie gleichzeitig gestanzt werden. Dadurch ist es m5g- 

zum Vertellersystem befdrdert werden kann. lich, eine groBe Anzahl an winneabgebenden Geriten 

Es ist jedoch wflnschenswert, dafi das ausgestanzte 45 gleichzeitig zu stanzen, was zu einer Kostenreduktion 

warmeabgebende FuBwarmegerat zwischen zwei Filme fiihrt 

oder Folien gelegt und die zwei Filme oder Folien Im zweiten Verfahren der Erfindung werden nach der 

gleichzeitig mit dem Dazwischenlegen oder danach in HersteDung des kontinuierlichen warmeabgebenden 

groBerer Form ausgestanzt werden als das warmeabge- Gerates zwei Langen der Filme oder der Folien auf 

bende FuBwarmegerat, und dafi die beiden Filme oder 50 abdichtende Weise entiang der umfanglichen Kante des 

Folien vor, gleichzeitig mit oder nach diesem Stanzvor- warmeabgebenden FuBwarmegerates vor dem Stanzen 

gang entiang der umfanglichen Kante des warmeabge- des kontinuierlichen warmeabgebenden Gerates oder 

benden FuBwarmegerates auf abdichtende Weise mit- gleichzeitig mit dem Stanzen des kontinuierlichen war- 

einander verbunden werdea meabgebenden Gerates oder nach dem Stanzen des 

In diesem Fall ist mindestens entweder einer der bei- 55 kontinuierlichen warmeabgebenden Gerates miteinan- 

den rame oder der Folien oder ein Teil desselben bzw. der verbunden. 

derselben gasdurchlassig. Auf diese Weise wird ein zu- Hinsichtlich des Vorganges des Stanzens in eine grd- 

verl&sigeres warmeabgebendes FuBwarmegerat erhal- Bere Form als das warmeabgebende FuBwarmegerat ist 

ten. die groBere Form nicht speziell eingeschrankt, solange 

Durch den oben beschriebenen Vorgang wird ein so die GroBe groBer ist als <fie GrdBe des warmeabgeben- 

warmeabgebendes FuBwarmegerat einer gewunschten den FuBwarmegerates. Es ist jedoch wunschenswert, 

Form erhalten. Die Menge der zur warmeabgebenden daB die ausgestanzte Form ahnlich der Form des war- 

Mischung zugefuhrten Luft im Gerat wird uber die Gas- meabgebenden FuBwarmegerates ist und groBer ist als 

durchlassigkeit der beiden Filme gesteuert Daher er- der UmriB des Gerates und sich wenige mm bis zu 

folgt die Steuerung der Gasdurchlassigkeit im Hinblick 65 20 mm uber die umfangliche Kante des GerStes hinaus 

auf die warmeabgebende Mischung auf der Grundlage erstreckt 

der Feuchtigkeitsdurchlassigkeit auf dieselbe Art und Im zweiten Verfahren der Erfindung wird der verlan- 

Weise wie im Faile der Gasdurchlassigkeitssteuerung gerte Abschnitt auf abdichtende Weise befesdgt Das 
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heiBt, die beiden Filme oder Folien werden durch AdhS- rungsform der vorliegenden Erfindung; 

sion, Thermofixierung oder HeiBschmelzen rund urn die Fig- 2 ist cine schematische Querschnittsansicht der 

umf angliche Kante des wanneabgebenden FuBwarme- ersten AusfOhrungsform der Erfindung; 

gerates auf abdichtende Weise miteinander verbunden. Fig. 3 ist eine Ebenenansicht einer zweiten AusfQh- 

Im zweiten Verfahren der Erfindung kann eine KJe- 5 rungsform der Erfindung; 

beschicht uber der Gesamtheit oder einem Teil der frei- Fig. 4 ist eine Ebenenansicht einer dritten AusfQh- 

liegenden Oberflache einer der Laminatkomponenten rungsform der Erfindung; 

gebildet werden, und mindestens ein Teil der anderen Fig. 5 ist eine Ebenenansicht einer vierten Ausfuh- 

Komponente ist gasdurchlassig. rungsform der Erfindung; 

In diesem Fall konnen dann, wenn mindestens entwe- 10 Fig. 6 ist eine Perspektivansicht der vierten Ausfuh- 

der Umschlagarzneimittel, ein Infrarotfernradiator, ma- rungsform der Erfindung; 

gnetisches Material oder uber die Haut aufnehmbare Fig. 7 ist eine Perspektivansicht einer ftinften Ausfuh- 

Arzneiniittel in der Klebeschicht enthaiten sind oder rungsform der Erfindung; 

von dieser getragen werden, ahnliche Effekte erzielt Fig. 8 ist eine Entwicklung einer sechsten Ausfuh- 

werden wie jene, die im ersten Verfahren der Erfindung 15 rungsform der Erfindung; 

erhalten werden. Auf eine Wiederholung der Einzelhei- Fig- 9 ist eine schematische Querschnittsansicht einer 

ten im Hinblick darauf wird aus Griinden der Kurze siebenten Ausfuhrungsform der Erfindung; 

verzichtet Fig. 10 ist eine Ebenenansicht der siebenten Ausfiih- 

Im zweiten Verfahren der Erfindung wird die pasten- rungsform der Erfindung; 

formige warmeabgebende Mischung auf das filrnformi- 20 Fig. 11 ist eine Ebenenansicht einer achten Ausfiih- 

ge oder folienformige Basismaterial laminiert, danach rungsform der Erfindung; 

wird das filmformige oder folienformige Abdeckmateri- Fig. 12 ist eine Ebenenansicht einer neunten Ausfuh- 

ai auf das Laminat gegeben, wodurch das Basismaterial rungsform der Erfindung; 

und das Abdeckmaterial durch die Viskositat der pa- Fig. 13 ist eine Ebenenansicht einer zehnten Ausfuh- 

stenformigen warmeabgebenden Mischung miteinan- 25 rungsform der Erfindung; und 

der verbunden werden. Danach wird das sich ergebende Fig. 14 ist eine Ebenenansicht der zehnten Ausfuh- 

Laminat in einer entsprechenden Form ausgestanzt, um rungsform wShrend der Anwendung. 

eine erwiinschte Stelle am FuB abzudecken. Mindestens 

entweder das Basismaterial oder das Abdeckmaterial DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER 

Oder ein Teil eines derselben ist gasdurchlassig. 30 BEVORZUGTEN AUSFOHRUNGSFORMEN 

Daher ist die Herstellung eines ultradOnnen, warme- 
abgebenden FuBwarmegerates moglich, und die Ver- Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen werden nun 
wendung der pastenfSrmigen warmeabgebenden Mi- die Ausfiihrungsformen der Erfindung beschrieben. Es 
schung ermoglicht die Bildung von Hemmschichten versteht sich jedoch von selbst, daB die Erfindung nicht 
durch uberschussiges Wasser, welches eine warmeabge- 35 auf diese Ausfuhrungsformen beschrankt ist 
bende Reaktion henunt Somit vermeidet das Verfahren Eine erste Ausfiihrungsforra der Erfindung ist ein Bei- 
verschiedene Probleme, die ansonsten aufgnind von spiel fur ein Verfahren zur Herstellung eines warmeab- 
Warmeerzeugungsverlust, Qualitatsvenninderung der gebenden FuBwarmegerates zum Warmen der Unter- 
pastenformigen warmeabgebenden Mischung und Ver- seite der Zehen des FuBes gemaB dem ersten Verfahren 
festigung der Mischung bei der Stufe der Herstellung 40 der Erfindung, und fur ein wSnneabgebendes FuBwar- 
entstehen konnten. Des weiteren wird die pastenfdrmi- megerat, welches nach diesem Verfahren hergestellt 
ge warmeabgebende Mischung innerhalb der HQUe wird Fig. 1 zeigt eine Ebenenansicht des warmeabge- 
gleichmaBig verteilt und darin befestigt, wodurch eine benden FuBwarmegerates. 

Bewegung und Verschiebung der pastenformigen war- Dieses warmeabgebende FuBwarmegerat wurde ge- 
meabgebenden Mischung verhindert werden kann. So- 45 niaB dem folgenden Verfahren hergestellt Auf ein Ba- 
mit wird die Moglichkeit einer ubermaBigen warmeab- sismaterial 1 mit wasserabsorbierender Eigenschaft 
gebenden Reaktion der warmeabgebenden Mischung wurde mittels Siebdruck eine pastenformige warmeab- 
auf ein MindestmaB beschrankt, so daB das Problem gebende Mischung 2 in einem gewunschten Muster auf • 
einer Niedertemperaturverbrennungvermieden und die getragen. Danach wurde ein Kiebstoff auf eine freilie- 
Sicherheit bei der Anwendung erhoht wird. 50 gende Flache rund um die pastenformige warmeabge- 
Das warmeabgebende FuBwarmegerat der Erfindung bende Mischung 2 aufgetragen, und ein Abdeckmaterial 
ist dadurch gekennzeichnet, daB es gemaB dem ersten 3, gefuhrt von Walzen. wurde von oben auf die Mi- 
Verfahren oder dem zweiten Verfahren der Erfindung schung gelegt Das Basismaterial 1 und das Abdeckma- 
hergestellt wird, um die vorhergenannte Aufgabe zu terial 3 wurden miteinander verklebt, wobei die pasten- 
erfOUea Die Form des wanneabgebenden FuBwarme- 55 formige warmeabgebende Mischung 2 zwischen diesen 
gerates ist in keiner Weise eingeschrankt Insbesondere beiden lag. Danach wurde eine Klebeschicht 5 mit einer 
kann das Gerat so geformt werden, daB es eine er- Dicke von 50 p.m auf eine freiliegende Oberflache des 
wunschte Stelle des FuBes abdeckt, und besonders so, Basismaterials 1 aufgetragen. Eine somit erhaltene kon- 
um zum Beispiel die Sohle des FuBes Oder einen Teil des tinuierliche warmeabgebende Folic wurde von einer 
Ristes des FuBes oder den gesamten Rist abzudecken. so Walzenpresse etwa 7 mm uber die pastenformige war- 
Das warmeabgebende FuBwarmegerat der Erfindung meabgebende Mischung 2 gezogen und in trapezformi- 
wird durch das erste Verfahren imd das zweite Verfah- ger Form ausgestanzt, um die Ruckseite der Zehen zu 
ren der Erfindung hergestellt, und es ist ein qualitativ bedeckea 

hochwertiges Gerat seiner Art und hSchstzuveriassig. Wiq eine schematische Querschnittsansicht in Fig. 2 

65 zeigt, handek es sich bei dem Basismaterial 1 um ein 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN Laminat, bestehend aus einem wasserabsorbierenden 

Reyon- Vliesstoff la von etwa 80 g/w? und einer gasun- 

Fig. 1 ist einen Ebenenansicht einer ersten Ausfuh- durchlassigen und wasserundurchiassigen Polyethyien- 
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foHe lb von etwa 50 }un Breite, mit einer pastenformi- pastenformigen warmeabgebenden Mischung 2 den op- 

gen warmeabgebenden Mischung Z weiche auf den timalen Anteil fur die Erzeugung von Warme erreicht, 

Reyon-Vliesstoff la des Basismaterials 1 gedruckt wur- bevor das Gerat in die gasundurchlassige Hulle einge- 

de, um sie mit diesem in direkten Kontakt zu bringen. schlossen wird. 

Bei dem Abdeckmaterial 3 handelt es sich um ein 5 Somit besteht keine Moglichkeit, daB die pastenfor- 

Laminat, bestehend aus einem wasserdurchlassigen mige warmeabgebende Mischung 2 Warme erzeugt, be- 

Reyon-Vliesstoff 3a von etwa 80 g/m^ und einer gas- vor das warmeabgebende FuBwarmegerat in die gasun- 

durchlassigen Polyethylenfolie 3b mit einer Breite von durchiassige Hiilie eingeschlossen wird, und es besteht 

etwa 50 ^m, wobei das Laminat eine Feuchtigkeits- auch keine Moglichkeit, daB sich warmeabgebende Re- 

durchlassigkeit von 1000 g/m^ besitzt Das Abdeckma- 10 aktionsprodukte vor Ablauf einer soichen Zeit verfesti- 

terial 3 ist so iaminiert, daB die pastenformige warmeab- gen, was ansonsten zu verschiedenen nachteiligen Ef- 

gebende Mischung 2 in direkten Kontakt mit dem Rey- fekten fuhren wurde, wie zum Beispiel zu einer verrin- 

on-VliesstoHSdesAbdeckmaterialskommenkann. gerten Ausbeute, zu Handhabungsschwierigkeiten, zu 

Fur die Klebeschicht 5 wird ein Acrylklebstoff ver- komplexen Wartungsarbeiten an den HersteDungsgera- 

wendet. Um die Haftfahigkeit der KJebstoffschicht 5 am 15 ten, zu Einschrankungen bei der Betriebszeit der Her- 

Basismaterial 1 zu erhohen, wurde die auf dem Basisma- stellungsgerSte oder der Bedienerarbeitszeitea und zu 

terial 1 aufliegende Oberflache der Polyethylenfolie lb schwierigen Aufgaben im Zusammenhang mit der 

zuvor durch Coronabefaandlung gerauht, wodurch ihr HandhabungverfestigterStoffe. 

ein Benetzungsindex im Bereich von 40 Dyn oder mehr Das uberschussige Wasser in der pastenformigen 

verliehen wurde. 20 w^meabgebenden Mischung 2 wird vom wasserabsor- 

Die pastenfdrmige warmeabgebende Mischung 2 bierenden Reyon-Vliesstoff la des Basismaterials 1 und 
wurde hergestellt durch das Vermischen von 100 Ge- dem wasserabsorbierendenReyon-VliesstoffSadesAb- 
wichtsteilen Eisenpulver, einem warmeerzeugenden deckmaterials 3 absorbiert, so daB der Anteil des Was- 
Material (DKP, hergestellt von Dowa Teppun K. KL), 0^ sers einen geeigneten Pegel zur Einrichtung eines geeig- 
Gewichtsteilen wasserabsorbierendem Polymer (5000 25 neten Wasseranteiles erreicht, um eine vorherbestimm- 
MPS, hergestellt von Sanyo Kasei IC K.), 1,4 Gewichts- te warmeabgebende Temperatur zu erreichen, nachdem 
teilen Verdicker (Celogen EP, hergestellt von Daiichi das warmeabgebende FuBwarmegerat in die gasun- 
Kogyo Seiyaku K. K.), 8,6 Gewichtsteilen Aktivkohle durchiassige Hulle eingeschlossen wurde und bevor es 
(SA-SUPER, hergestellt von NoritX 43 Gewichtsteilen uber die Verteilungskanale an den Verbraucher ausge- 
Natriumchlorid als ein Metailchlorid, und 03 Gewichts- 30 lief ert wird Daher besteht fur die warmeabgebende Mi- 
teilen Natriumpolyphosphat als ein pH-Einsteller, und schung 2 keine Gefahr einer Qualitatsvennmderung,be- 
durch Hinzugabe von uberschussigeni Wasser zu der vor die gasundurchlassige Hulle aufgerissen wir4 um 
Mischungi um eine Viskosit^t von etwa 5.000.000 cP bei den darin enthaltenen Inhalt der Lult auszusetzen, so 
einer Temperatur von 20^C zu erzielen. daB die hohe Qualitat der warmeabgebenden Mischung 

Mit dem hierin verwendeten Begr^f 'Viskosit&t" ist 35 2 beibehalten werden kann. Daruber hlnaus beginnt ei- 

ein ^^skositatswert gememt, der mit einem Viskometer, ne warmeabgebende Reaktion sofort, wenn die Hulle 

Typ BH, hergestellt von Tokimec Inc^ mit einem Rotor aufgerissen wird, um das warmeabgebende FuBwarme- 

Nr. 7 bei einer Drehzahl von 2 U/Min. und emem K.elch gerat zu entnehmen, und die vorherbestimmte warme- 

mit einem Innendurchmesser von 85 mm bei einer Tem- abgebende Temperatur wird rasch erreicht 

peratur von 20* C gemessenen wird 40 Des weiteren ist die pastenformige warmeabgebende 

Daher enthalt die pastenformige warmeabgebende Mischung 2 sehr fiieBfahig und kann durch Drucken 
Mischung uberschilssiges Wasser, welches dazu dient, oder Beschichten auf das Basismaterial 1 aufgetragen 
eine Hemmschicht zu bilden, um den Kontakt des Eisen- werden. Im Gegensatz zum Stand der Technik, wo eine 
pulvers mit Luft zu verhindem. Als Ergebnis dessen hat warmeabgebende Mischung in Pulverform einfach auf 
sich gezeigt, daB es zu keiner oder nur einer sehr gerin- 45 das Basismaterial 1 gegeben wird, kaim die pastenformi- 
gen warmeabgebenden Reaktion konmit ge warmeabgebende Mischung daher mit hoher Ge- 

Wenn die pastenfdrmige warmeabgebende Mischung schwindigkeit prazise innerhalb des vorherbestinmiten 

2 mittels Siebdruck auf das Basismaterial 1 mit einer Bereiches und mit gleichfdrmiger Dicke laminiert wer- 

Dicke von 20 \m aufgetragen wird, beginnt das in der den 

pastenformigen warmeabgebenden Mischung vorhan- 50 Das in eine gasundurchlassige Hulle eingeschlossene 

dene uberschussige Wasser vom wasserabsorbierenden warmeabgebende FuBwarmegerat wurde 10 Tage lang 

Reyon-Vliesstoff la absorbiert zu werden, und nach stehengelassen. Danach wurde die Hulle aufgerissen, 

dem erfolgten Auftrag des Abdeckmaterials 3 wird das um das warmeabgebende FuBwarmegerat zu entneh- 

Qberschussige Wasser vom Reyon-Vliesstoff 3a des Ab- men, und das Gerat wurde mit Hilfe einer Klebeschicht 

deckmaterials 3 absorbiert, bis der Anteil des Wassers in 55 5 direkt auf den Rucken eines FuBabschnittes aufgetra- 

der warmeabgebenden Mischung 2 den optimalen Zu- gen, der sich von den Zehen zu den Ballen des Zehenan- 

stand fiir die Erzeugung der vorherbestimmten warme- satzes erstreckte. Fur mehr als 6 Stunden wurde eine 

abgebenden Temperatur erreicht gute warmeabgebende Wu-kung erzielL 

Wahrend jedoch einige Zeit benotigt wird, bevor das Wahrend dieser Anwendung des wirmeabgebenden 

Qberschussige Wasser vom Basismateiiall und dem Ab- 60 FuBwarmegerttes hat sich gezeigt, daB das warmeabge- 

deckmaterial 3 absorbiert wird, bis der vorherbestinmi- bende Gerit aufgrund dieser ultradiinnen Form als 

te Wassergehalt erreicht wird, betrSgt die Zeit, weiche Ganzes biegsam war, so daB es sich am FuB weich an- 

benodgt wird, nachdem die pastenformige warmeabge- fuhlte, sich leicht entlang eines gekrummten Abschnittes 

bende Mischung 2 auf das Basismaterial 1 gedruckt wird des FuBes in Obereinstimmung mit der konkaven und 

und bis das sich daraus ergebende warmeabgebende konvexen Form der Ruckseite der Zehen verformen 

FuBwarmegerat in die gasundurchlassige Hulle einge- lieB, der Bewegung der FuSsohle sehr gut durch ihre 

schlossen wird, hochstens Zehntelsekunden, so daB kei- Verformung folgte und eine gute Kontaktfahigkeit rela- 

ne Moglichkeit besteht, daB der Anteil an Wasser in der tiv zur Anwendungsstelle aufwies. Es wurde keine Tren- 
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nung des warmeabgebenden Gerates von der Anwen- 
dungsstelle beobachtet, und es konnte eine gute War- 
mewirkung erzielt werdea Es hat sich gezeigt, daB das 
Gerat die FuBzehen auf wirksame Weise von der Ruck- 
seiteherwarmte. 

In einer solchen Anwendung kann die Klebeschicht 5 
des wSrmeabgebenden FuBwannegerates direkt auf die 
ROckseite des FuBes aufgetragen werden. Daher ist es 
moglich, die Sohlenseite auf wirksame Weise uber einen 
Bereich zu warmen, der sich von der Kappe bis zu den 
Ballen an den Zehenwurzeln erstreckt 

Des weiteren wird die warmeabgebende Mischung 2 
wahrend der Anwendung von keinen Bewegungen be- 
einfluBt, und die VerteUung der warmeabgebenden 
Temperatur des wSrmeabgebenden FuBwarmegerites 
erfolgt gleichformig, so daB es keine Moglichkeit gibt, 
daB es zu Niedertemperaturverbrennungen kommt, was 
eine erhohte Sicherheit wahrend der Anwendung be- 
deutet 

Die Form des warmeabgebenden FuBwarmegerates 
der Erfindung ist nicht auf jene der zuvor erwahnten 
Ausfuhrungsform beschrankt Bei dem warmeabgeben- 
den FuBwarmegerat, welches die zweite Ausfuhrungs- 
form der Erfindung darstellt und in einer Ebenenansicht 
in Fig. 3 dargestellt ist, wird die pastenformige warme- 
abgebende Mischung 2 (2a, 2b) zum Beispiel auf eine 
HfSie bestehend aus einem innensohlenabdeckungsahn- 
iichen Basismaterial 1 und einem Abdeckmaterial 3 so 
aufgedruckt, daB ein halbeilipsenfdnniger Abschnitt, 
der sich von den FuBzehen bis zu den Zehenwurzehi 
erstreckt. und ein FuBsohlenbogen separat bedruckt 
werden, und andere Abschnitte als jene iHr die pasten- 
formige warmeabgebende Mischung auf klebende Wei- 
se miteinander verbunden werden. 

In diesem Fall kann, wenngleich dies nicht dargesteUt 
ist, das Gerat altemativ dazu ein warmeabgebendes 
FuBwarmegerat fur die Zehen sein, so daB auf ein hal- 
beilipsenformiges Basismaterial eine pastenformige 
warmeabgebende Mischung gedruckt wird, die vom 
Umfang her kleiner ist als jenes, aber in der Form die- 
sem ahnlich, und ein Abdeckmaterial derselben Form 
wie das Basismaterial von oben daraufgelegt und auf 
abdichtende Weise mit diesen verbunden wird. Eine 
weitere alternative Form kann em warmeabgebendes 
FuBwarmegerat fur den FuBsohlenbogen sein, so daB 
auf ein halbmondformiges Basismaterial eine pastenfor- 
mige warmeabgebende Mischung gedruckt wird, die 
kleiner ist als das Basismaterial, aber in der Form diesem 
ahniich, und ein Abdeckmaterial derselben Form wie 
das Basismaterial von oben auf diese gelegt und auf 
abdichtende Weise mit diesen verbunden wird 

Anstelle der oben erwahnten, wenngleich nicht dar- 
gestellten Form kann die pastenformige warmeabge- 
bende Mischung in einer Hulle bestehend aus einem 
innensohlenabdeckungsahniichen Basismaterial 1 imd 
einem Abdeckmaterial 3 uber eine im wesentiichen ge- 
samte Oberfiache des Basismaterials und den umfangli- 
chen, abdichtenden Kantenabschnitt gedruckt werden, 
so daB nahezu die gesamte FuBsohle gewarmt werden 
kann. 

Das warmeabgebende FuBwarmegerat, welches eine 
dritte Ausfflhrungsform der Erfindung darstellt und in 
Ebenenansicht in Fig. 4 gezeigt wird, ist dergestalt, daB 
in einer Hulle, bestehend aus einem innensohlenabdek- 
kungsahniichen Basismaterial 1 und einem Abdeckma- 
terial 3, die pastenformige warmeabgebende Mischung 
2 in Giirtform uber die gesamte Oberfiache des Sohlen- 
abschnittes gedruckt wird, mit Ausnahme eines Seiten- 



abschnittes der Sohle neben dem FuBsohlenbogen, der 
den Boden beruhrt Der andere Abschnitt, der sich von 
der pastenfdrmigen warmeabgebenden Mischung 2 un- 
terscheidet, kann durch Adhasion auf abdichtende Wei- 

5 se verschlossen werden. Das warmeabgebende FuBwar- 
megerat, welches eine vierte Ausfuhrungsform der Er- 
findung darstellt, ist dergestalt, daB sich die pastenf drmi- 
ge warmeabgebende Mischung 2 auf einen vorderen 
Sohlenabschnitt 2(2a), einen FuBsohlenbogen und einen 

10 davon sich erstreckenden Abschnitt 2 (2b) und einen 
Fersenabschnitt 2(2c) erstreckt. Abschnitte, die sich von 
der pastenfdrmigen warmeabgebenden Mischung un- 
terscheiden, konnen mittels Adhasion auf abdichtende 
Weise verschlossen werden. 

1 5 GemaB dem ersten Verfahren der Erfindung kann das 
warmeabgebende FuBwarmegerat so geformt werden, 
daB es eine beliebige Steile bedeckt Zum Beispiel kann 
das warmeabgebende FuBwarmegerat wie eine Innen- 
abdeckung geformt werden, wie dies in Fig. 3 oder 4 

20 dargesteUt ist, oder es kann so geformt werden, daB ein 
Abschnitt des umfanglichen Kantenabschnittes eines In- 
nensohlenabdeckungsmusters A, zum Beispiel ein Ab- 
schnitt, welcher dem FuBsohlenbogen entspricht, wie in 
Fig. 5 und 6 erstreckt wird, welche die vierte Ausfuh- 

25 rungsformdarstellen. 

Wenn das warmeabgebende FuBwarmegerat auf die- 
se Weise von einem Abschnitt, welcher dem FuBsohlen- 
bogen entspricht, erstreckt wird, wobei die pastenformi- 
ge warmeabgebende Mischung 2 ebenfalls im erstreck- 

30 ten Abschnitt in Fortsetzung des FuBsohlenbogens an- 
geordnet ist, wenn das warmeabgebende FuBwarmege- 
rat in einen Schuh gegeben wird oder wenn es auf die 
FuBsohle gelegt wird, konnen das in Verlangerung dazu 
erstreckte Fufimuster A und der Abschnitt B entlang 

35 einer Seite eines Abschnittes des FuBes einschlieBlich 
dem FuBsohlenbogen und einem Abschnitt in Verlange- 
rung von diesem verformt werden, so daB der FuBsoh- 
lenbogen und ein Abschnitt, der sich von diesem zu 
einer Seite des FuBes hin erstreckt, mit der warmeabge- 

40 benden Mischung bedeckt werden kdnnen. Somit kann 
ein Abschnitt des FuBsohlenbogens, in welchem eine 
groBe Anzahl wicfatiger warmetherapeutischer Punkte 
vorhanden ist, auf wirksame Weise durch Zufuhr war- 
mender Hitze zu jenem Abschnitt von der Seite imd von 

45 unten gewarmt werden, wodurch eine gute warmethe- 
rapeutische Wirkung erzielt werden kann. 

In einer funf ten Ausfuhrungsform der Erfindung, wel- 
che in Perspektivansicht in Fig. 7 dargestellt ist, umfaBt 
das Gerat zusatzlich zu der oben beschriebenen Anord- 

50 nung einen vorderen Ristabschnitt 7, welcher die Zehen- 
spitzen und die obere Seite des Zehenwurzelabschnittes 
umfaBt, einen bauchigen Abschnitt 8, der von der hinte- 
ren Kante eines Abschnittes entsprechend der Ferse 
fortgefuhrt wird und sich zu einer Position oberhalb des 

55 Kndchelabschnittes erstreckt, und Klebeabschnitte 9, 
10, die in Fortfiihrung an beiden Seiten des Endes des 
ausgebauchten Abschnittes 8 vorhanden sind. 

Die pastenformige warmeabgebende Mischung 2 (2a, 
2b, 2c, 2d, 2e) umfaBt einen hufeisenfSrmigen Abschnitt 

60 (2a), welcher dem Ballen bis zur Kappe entspricht, einen 
Abschnitt (2b), welcher dem FuBsohlenbogen ein- 
schlieBlich dem FuBmusterabschnitt A und der Ausbau- 
chung B entspricht, einen Abschnitt (2c), welcher der 
Ferse entspricht, einen Abschnitt (2d), welcher einem 

65 hinteren oberen Abschnitt des Kndchels entspricht, und 
einen Abschnitt (2e) oberhalb der Zehen, wobei diese 
Abschnitte separat voneinander angeordnet sind. 
Dieses warmeabgebende FuBwarmegerat eignet sich 
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gut fur Sandaien und kann einfach gleichzeitig mit dem 
Anziehen der Sandale verwendet werden, wobei die 
Kappe zwischen den vorderen Ristabschnitt 7 und den 
FuBmusterabschnitt A eingefuhrt wird, das heiB^' die 
Kappe wird zwischen den hufeisenforniigen Abschnitt 
(2a) eingefQgt, welcher dem BalJen bis zur Kappe und 
dem Abschnitt (2e) fiber den Zehen entspricht, wobei 
die BClebeabschnitte 9 und 10 an die obere Seite des 
Knochels angelegt werden. 

Die wtoeabgebende Mischung (2a), welche am hu- 
feisenforniigen Abschnitt vorhanden ist, der dem Ballen 
bis zur Kappe entspricht, und die warmeabgebende Mi- 
schung (2e\ welche am Abschnitt uber den Zehen ange- 
bracht ist, warmen von oben und von unten eine Stelle, 
welche sich von der Kappe zum Ballen an der Zehen- 
wurzel erstreckt, und die warmeabgebende Mischung 
(2b), welche am Abschnitt vorhanden ist, der dem FuB- 
sohlenbogen einschlieBIich dem FuBmusterabschnitt A 
und einer Ausbauchung B entspricht, paBt sich gut an 
die konkave und konvexe Form des FuBsohlenbogens 
an, um den FuBsohlenbogen auf wirksame Weise zu 
warmea Die warmeabgebende Mischung (2c), welche 
sich an der Stelle befindet, die der Ferse entspricht, 
warmt die Ferse von unten her, und die warmeabgeben- 
de Mischung (2c), welche sich an jenem Abschnitt befin- 
det, welcher der oberen hinteren Seite des Knochels 
befmdet, warmt die Achillessehne und ihre Umgebung. 

Die warmeabgebende Mischung (2c), welche sich an 
jener Stelle befmdet, die sich an der oberen hinteren 
Seite des ICnochels befmdet, enthalt ein Umschlagarz- 
neimitteli um einen therapeutischen Umschlageffekt zur 
Behandlung von Achiilessehnenschmerzen zu bewirken. 

In einer sechsten Ausfilhrungsform der Erfmdung, 
dargestellt in einer Entwicklungsansicht in Fig. 8, unter- 
teilt eine Hfille, bestehend aus einem Basismaterial 1 
und einem Abdeckmaterial 3, eine Socke in symme- 
trische Telle, rechts und links, wobei diese Teile in der 
Mitte in Obereinstimmung mit der Sockensohle gehal- 
ten werden. 

Das heiBt, auf einen rohen Stoff fiir das Basismaterial 
1, bestehend aus einem wasserabsorbierenden und gas- 
durchlassigen, streckbaren Vliesstoff (40 g/m^ dick)/po- 
rosem Fdm (10 [im dick)/Polyester- Vliesstoff (60 g/m^ 
dick, imprSgniert mit 10 g/m^ CMC) wird eine pasten- 
fdrmige warmeabgebende Mischung 2 in Abschnitten 
nach einem vorherbestimmten Muster aufgedruckt Auf 
diese wird ein wasserabsorbierender und gasdurchlassi- 
ger, streckbarer Vliesstoff (40 g/m^ dick)/por6ser Film 
(40 jim)/Polyester- Vliesstoff (60 g/m^ dick, impragniert 
mit lOg/m^ CMC) gegebea Die umfanglichen Kanten- 
abschnitte des Basismaterials 1 und des Abdeckmateri- 
als 3 werden durch Schmelzen abgeschnitten. 

In diesem Falle werden die umfanglichen Kanten des 
Basismaterials 1 und des Abdeckmaterials 3 auf abdich- 
tende Weise miteinander verbunden, und das Basisma- 
terial 1 und das Abdeckmaterial 3 werden mit der pa- 
stenfdrmigen winneabgebenden Mischung 2 miteinan- 
der verklebt Somit wird jedes Austreten der warmeab- 
gebenden Mischung nach auBen oder eine Bewegung 
der warmeabgebenden Mischung zwischen dem Basis- 
material 1 und dem Abdeckmaterial 3 wahrend der Ver- 
wendung des Cerates verhmdert Jeder Reibekontakt 
an jenem Abschnitt, welcher dem Knochel entspricht, 
kann ein unangenehmes Gefuhl hervorrufea und daher 
wird die pastenformige warmeabgebende Mischung 2 
an anderen Abschnitten als dem Knochelabschnitt auf- 
getragea 

Danach wird ein warmeabgebendes FuBwarmegerat, 
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welches durch Schmelzschneiden erhalten wird, in der 
Mitte der Socke gefaltet, wobei es so verwendet werden 
kann, daB es die Kante 11, die sich von der Kappe uber 
den Rist bis zum Knochel erstreckt, und die Kante 12, 
5 die sich von der Ferse zum Knochel erstreckt, zum Bei- 
spiel in einem Stiefel umschlieBt 

Bei einem warmeabgebenden FuBwarmegerat dieser 
Ausfuhrungsform werden die Ruckseite, die Ristseite 
und die seitlichen Abschnitte, welche sich von der obe- 

10 ren Seite des Knochels bis zur Kappe erstrecken, bis auf 
den Abschnitt des Kndchelgelenkes voUstlndig ge- 
warmt Da die geschaumte Polyethylenfolie des Ab- 
deckmaterials 3 die Haut des FuBes beruhn, wird die 
Flexibilitat des Gerates entsprechend erweitert, um ein 

15 angenehmes Gefuhl auf der Haut zu erzielen. 

Bei dem warmeabgebenden FuBwarmegerat, welches 
eine siebente Ausfuhrungsform der Erfmdung darstellt 
und in Schnittansicht in Fig. 9 und in Ebenenansicht in 
Fig. 10 gezeigt wird, wird ein Pappendeckel zur Einlage 

20 zwischen das Basismaterial 1 und das Abdeckmaterial 3 
weggelassen. Die pastenfdrmige wirmeabgebende Mi- 
schung wird auf das Basismaterial 1 gedruckt, und da- 
nach wird das Abdeckmaterial 3 von oben auf das Basis- 
material und die pastenformige warmeabgebende Mi- 

25 schung gegeben, wobei gleichzeitig eine Adhasionsver- 
bindung durchgefiihrt wird, um die gesamten Abschnit- 
te rund um die pastenformige warmeabgebende Mi- 
schung 2 miteinander zu verbinden. Gleichzeitig werden 
die verbundenen Abschnitte in der gewiinschten Form 

30 ausgestanzt 

In dieser Ausfuhrungsform umfaBt das Abdeckmate- 
rial 3 eine auBere Schicht, bestehend aus einem Poiypro- 
pylen- Vliesstoff (Typ 2030, hergestellt von Idemitsu; 
Gewicht pro Fiacheneinheit 30 g/m}) 3a und einem po- 

35 rosen Film (Espoire, hergestellt von Mitsi Toatsu K. K., 
Feuchtigkeitsdurchlassigkeit 4000 g/m^ • hr), und eine 
innere Schicht, gebildet aus einer Pappendeckel- K-Aus- 
kleidung (NS-Auskleidung, hergestellt von Nihon Shi- 
gyo, Gewicht pro Fiacheneinheit 200 g/m^ Wasserab- 

40 sorption 114g/m^ 3c wobei diese Komponenten mit 
Hilfe eines Klebstoffes laminiert wurden, der durch 
Schmelzblasen hergestellt wurde (Typ 5Q543, herge- 
stellt von NS). Die Menge dieses verwendeten Klebstof- 
fes betragt 5 g/m^ zwischen Vliesstoff 3a und pordsem 

45 Flhn 3b; und 30 g/m^ zwischen pordsem Film 3b und 
Pappendeckel-K- Auskleidung 3c 

Wie Fig. 10 zeigt, wird in dieser Ausfuhrungsform ein 
Druckmuster der pastenfdrmigen warmeabgebenden 
Mischung 2 Uber dem gesamten Sohlenabschnitt gebil- 

50 det, auBer dem Fersenabschnitt, wobei der Sohlenab- 
schnitt durch gitterartige unbedruckte Abschnitte in 
mehrere Regionen unterteilt wird In diesen gitterarti- 
gen unbedruckten Abschnitten werden auBere Kanten- 
abschnitte gleichzeitig miteinander verklebt, wenn das 

55 Basismaterial 1 und das Abdeckmaterial 3 miteinander 
verklebt werden. In dieser Ausfuhrungsform wird daher 
die Bewegung der warmeabgebenden Mischung 2 uber 
die jeweiiige Region hinaus besser verhindert und die 
Biegsamkeit des Gerates insgesamt sehr wesentlich ver- 

60 bessert 

In dieser Ausfilhrungsform besitzt das Gerat als Gan- 
zes eine Innensohlenabdeckungsf orm. Daher wird keine 
Klebeschicht 5 angebracht, wodurch sich die Ausfuh- 
rungsform in diesem Pimkt von Beispiel 1 unterscheidet 
65 Mit Ausnahme des oben angefuhrten Punkies, in wel- 
chem sich diese Ausfuhrungsform von Beispiel 1 unter- 
scheidet, sind andere Aspekte der Konstruktion dieser 
Ausfuhrungsform gleich wie jene von Beispiel 1, ein- 
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schlieBlich der Zusaramensetzung der pastenformigen 
warmeabgebenden Mischung und der Dicke derselben. 

Dieses warmeabgebende FuBwarmegerat wurde in 
eine gasdichte Hulle eingeschlossen und so 30 Tage lang 
stehengelassen. Danach wurde die gasdichte Hiille auf- 
gerissen, um das warmeabgebende FuBwarmegerat dar- 
aus zu enmehmen. Das Gtrlt wurde zur Verwendung in 
einen Schuh gegebea Fiir eine Dauer von 7^ Stunden 
wurde eine gute Warmewirkung erzielL 

Das warmeabgebende FuBwarmegerat, welches eine 
achte Ausfuhrungsform der Erfindung darstellt und in 
einer Ebenenansicht in Fig. 1 1 gezeigt wird, das warme- 
abgebende FuBwarmegerat, welches eine neunte Aus- 
fOhrungsform der Erfmdung darstellt und in einer Ebe- 
nenansicht in Fig. 12 dargesteilt wird, und das warmeab- 
gebende FuBwarmegerat, welches eine zehnte Ausfuh- 
rungsform der Erfmdung darstellt und in Fig. 13 darge- 
steilt wird, umfassen zusttzlich zu einem ausgebauchten 
Abschnitt B(B1) in Fortsetzung eines FuBsohlenbogen- 
abschnittes eines FuBmusterabschnittes A einen ausge- 
bauchten Abschnitt B (B2), welcher das Vorderende der 
Kappe vom Kappenendabschnitt bedeckt, und einen 
ausgebauchten Abschnitt B(B3), der den Rist des FuBes 
von der Kappe in Fortsetzimg zum ausgebauchten Ab- 
schnitt B(B2) bedeckt, und bei ihnen alien ist die pasten- 
formige warmeabgebende Mischung 2 iiber ihre ge- 
samte Flache aufgetragen, mit Ausnahme eines Ab- 
schnittes zwischen der Kappe und dem ausgebauchten 
Abschnitt B(B2), der bei der Verwendung leicht gebo- 
gen wird, und einem Abschnitt, der die zwei ausge- 
bauchten Abschnitte B(&2, B3) der Kappe verbindet 

Bei dem warmeabgebenden FuBwirmegerat, welches 
eine neunte AusfOhrungsfonn der Erfindung darstellt, 
die in Fig. 12 gezeigt wird, und dem warmeabgebenden 
FuBwarmegerat, welches eine zehnte Ausfuhrungsform 
der Erfindimg darstellt, die in Fig. 13 gezeigt wird, ist am 
ausgebauchten Abschnitt B(B2, B3) an der Kappenselte, 
welche der Stelle entspricht, an der die Zehenbewegung 
besonders aktiv ist, die pastenformige warmeabgebende 
Mischung 2 in unterteilten Schlitzen aufgetragen, so daB 
die Bewegung der warmeabgebenden Mischung in je- 
nem Abschnitt auf sichere und exakte Weise verhindert 
wird. 

Bei der Verwendung all dieser warmeabgebenden 
FuBwarmegerate ist es mdglich, durch einf aches Faiten 
des ausgebauchten Abschnittes B(B2, B3) von der Kap- 
pe auf den Rist den Kappenabschnitt von drei Richtun- 
gen her zu warmen, namlich von der Sohlenseite, von 
der Kappenseite und von der Ristseite. 

Im Falle des warmeabgebenden FuBwarmegerates, 
welches die neunte Ausfuhrungsform der Erfindung 
darstellt und in Fig. 12 gezeigt wird, sowie im Falle des 
warmeabgebenden FuBwarmegerates, welches die 
zehnte Ausfuhrungsform der Erfindung darstellt und in 
Fig. 13 gezeigt wird, wird die pastenformige warmeab- 
gebende Mischung 2 Abschnitt fur Abschnitt in mehre- 
ren Regionen aufgedruckt, so daB die warmeabgebende 
Mischung und/oder warmeabgebende Reaktionspro- 
dukte sicherer verhindert werden kdnnen. 

Im Falle des warmeabgebenden FuBwarmegerates, 
welches die zehnte Ausfuhrungsform der Erfindung dar- 
stellt und in Fig. 13 gezeigt wird, erstrecken sich Befesti- 
gungsgurte 13 von beiden Enden des vorderen Ab- 
schnittes des FuBes, wobei ein Klebeabschnitt 14 auf das 
vordere Ende des Befestigungsgurtes 13 laminiert wur- 
de. 

Wie in der Ebenenansicht in Fig. 14 dargesteilt, wer- 
den bei der Verwendung beide Befestigungsgurte Qber 
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den ausgebauchten Abschnitt B(B3) gegeben, der uber 
den Rist gefaltet wird, und die Klebeschicht 14 wird auf 
den ausgebauchten Abschnitt B(B3) gegeben, um damit 
eine Haftverbindung herzustellen, wodurch das Gerat in 
5 eine slipperahnliche Form gebracht wd. 

Das warmeabgebende FuBwarmegerat mit komple- 
xer Form der vorangegangenen Ausfflhrungsformen 
verwendet eine pastenformige warmeabgebende Mi- 
schung insbesondere ais notwendige warmeabgebende 

10 Mischung, und aufgrund dieser Tatsache ist es moglich, 
die pastenformige warmeabgebende Mischung durch 
Drucken oder ahnliches mit einem bestimmten Muster 
auf das Basismaterial zu laminieren, was beim Stand der 
Technik unmoglich war. 

15 Wenngleich nicht dargesteilt, wurde fiber die gesamte 
Flache eines als Basismaterial verwendeten Pappendek- 
kelkems von 180 g/m^ eine pastenfdrmige warmeabge- 
bende Mischung ahnlich jener gedruckt. welche in Bei- 
spiel 1 verwendet wird, und zwar mit einer Dicke von 

20 820 ^tm, und daruber wurde ein Pappendeckelkem von 
180 g/m^ ahnlicher Art als Abdeckmateriai gegeben, in- 
dem derselbe durch Wickelwalzen hindurchgefuhrt 
wurde, so daB das Basismaterial und das Abdeckmateri- 
ai durch die Viskositat der pastenformigen warmeabge- 

25 benden Mischung miteinander verbunden wurden. So- 
mit wurde eine kontinuierliche warmeabgebende Folie 
hergestellt Danach wurde mittels einer Waizenpresse 
die kontinuierliche warmeabgebende Folie kontinuier- 
lich in eine innensohlenabdeckungsahnliche Form ge- 

30 stanzt Danach wurde das sich daraus ergebende war- 
meabgebende FuBwarmegerat zwischen einen laminier- 
ten FiUn, gebildet aus 40 jim Polyethylenfihn/12 ^un Po- 
lyesterfihn und einen laminierten Fihn (Feuchtigkeits- 
durchlassigkeit 850 g/m), gebildet aus 40 jrni porSsem 

35 Polyethylenfihn / 30 g/m^ Polypropylen-Vliesfilm gege- 
ben. Das Laminat wurde mit einer GroBe, welche etwa 7 
mm mehr betrug als der gesamte Umf ang des warmeab- 
gebenden FuBwarmegerates, ausgestanzt und gleichzei- 
tig warmeverschweiBt, wodurch ein warmeabgebendes 

40 FuBwarmegerat erhaiten wurde. 

Danach wurde das warmeabgebende FuBwarmege- 
rat in eine gasundurchlassige Hulle eingeschlossen und 
einen Tag lang stehengelassen. Danach wurde die gas- 
undurchlassige Hulle fur die Verwendung aufgerissen. 

45 Es wurde ein guterWarmeabgabeeffekterzielt 

In diesem Fall sind das Basismaterial und das Abdeck- 
materiai billig, und die zwei Fibne kSnnen durch War- 
meverschweiBung auf abdichtende Weise miteinander 
verbunden werden. Dies ermoglicht eine kontinuierliche 

50 Erzeugung eines warmeabgebenden FuBwarmegerates. 
Da welters das Basismaterial und das Abdeckmateriai 
durch die Viskositat der pastenformigen warmeabge- 
benden Mischung miteinander verbunden werden, kann 
die warmeabgebende Folie leicht zu niedrigen Kosten 

55 hergestellt werden. 

Da des weiteren das warmeabgebende Gerat so ver- 
packt wird, daB es ohne Klebehaftung zwischen den 
gasdurchlassigen Pappendeckelkemen liegt, kann Luft 
wahrend des Gehens des Anwenders sehr leicht zu bei- 

60 den Oberflachea und Ruckseiten flieBen, und demge- 
maB ist eine Kontaktflache zwischen dem warmeabge- 
benden Gerat und Wasser sowohl auf der Oberflache 
als auch auf der Ruckseite vorhandea Daher wird die 
Reaktionseffizienz selbst dann vergroBert, wenn nur ei- 

65 neSeiteluftdurchlassigist 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwIrmegerates, umfassend das Auftragen 
einer warmeabgebenden Mischung in pastenformi- 5 
ger. viskoser Form durch Drucken oder Beschich- 
ten auf eine Oberflache eines filmahnllchen oder 
folienahnlichen Basismaterials und in mindestens 
einem vorherbestimmten Abschnitt einer solchen 
OberfUche in einer solchen Form, daB eine ge- 10 
wQnschte Stelle eines menschlichen FuBes bedeckt 
wird, und das darauffolgende Auftragen eines film- 
ahnlichen oder folienahnlichen Abdeckmaterials 
auf die pastenfdrmige warmeabgebende Mischung, 
um dadurch die warmeabgebende Mischung zu be- 15 
decken, wobei mindestens entweder das Basismate- 
rial oder das Abdeckmaterial oder ein Teil dieser 
Materialien gasdurchlassig ist 

2. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuSw^rmeger^tes nach Anspnich 1, wobei das 20 
Basismaterial und das Abdeckmaterial auf abdich- 
tende Weise durch Adhasion oder Thermofixierung 
oder HeiBschmelzen entlang eines umfanglichen 
Kantenabschnittes der pastenformigen warmeab- 
gebenden Mischung befestigt werden. 25 

3. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwarmegerates nach Anspnich 1 oder 2, wo- 
bei das Basismaterial und das Abdeckmaterial 
streckbar und/oder dehnbar sind. 

4. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 30 
den FuBwarmegerates nach einem der Anspruche 1 
bis 3, wobei das Basismaterial und/oder das Ab- 
deckmaterial wasserabsorbierend sind 

5. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwarmegerates nach einem der Anspruche 1 35 
bis 4, wobei die pastenfdrmige warmeabgebende 
Mischung so geformt ist, daB sie teilweise eine grd- 
Bere Dicke aufweist. 

6. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwarmegerates nach Anspnich 5, wobei ei- 40 
ne Schicht der pastenformigen warmeabgebenden 
Mischung auf einen Abschnitt der Oberflache der 
pastenformigen warmeabgebenden Mischung la- 
miniert wird, um eine Stelle mit emer grdBeren Dik- 
kezubiidea 45 

7. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwarmegerates nach Anspnich 5, wobei 
mindestens ein Metallpulver, ausgewahlt aus Me- 
tallpulvern, wasserabsorbierenden Mitteln und/ 
oder Kohlenstoffkomponenten uber einen Teil 50 
Oder die Gesamtheit der Oberflache der pastenfor- 
migen warmeabgebenden Mischung ubertragen 
oder darauf gespruht wird, um die Dicke eines Tei- 
les oder der Gesamtheit der warmeabgebenden 
Mischung zuerhdhen. ' 55 

8. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwarmegerates nach einem der Anspruche 5 
bis 7, wobei die Schicht der warmeabgebenden Mi- 
schung stelienweise dicker an einer Stelle ausgebil- 
det wird, welche einem warmetherapeutisch wichti- go 
gen Punkt des FuBes oder seiner Umgebung ent- 
spricht 

9. Verfahren zur Herstellung eines warmeabgeben- 
den FuBwarmegerates nach einem der Anspruche 1 
bis 8, wobei eine Klebeschicht auf mindestens einen 65 
Teil einer freiiiegenden Oberflache entweder des 
Basismaterials oder des Abdeckmaterials laminiert 
wird, wobei das jeweils andere Material mindestens 
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teilweise gasdurchlassig ist 

10. Verfahren zur Herstellung eines warmeabge- 
benden FuBwarmegerates nach einem der Anspru- 
che 1 bis 9, wobei die Klebeschicht mindestens ent- 
weder ein Umschlagsarzneimittel, einen Infrarot- 
femradiator, ein magnetisches Material oder ein 
uber die Haut aufnehmbares Arzneimittei enthalt 
oder tragt 

11. Verfahren zur Herstellung eines warmeabge- 
benden FuBwarmegerates, umfassend das Auftra- 
gen einer pastenfdrmigen warmeabgebenden Mi- 
schung auf ein filmahnliches oder foiienahnliches 
Basismaterial, das darauffolgende Ablegen eines 
filmahnllchen oder folienahnlichen Abdeckmateri- 
als darauf, das Verbinden des Basismaterials und 
des Abdeckmaterials mit Hilfe der viskosen Eigen- 
schaften der pastenformigen warmeabgebenden 
Mischung, und das darauffolgende Ausstanzen des 
sich daraus ergebenden Larmoyantes in einer sol- 
chen Form, welche geeignet ist, erne gewunschte 
FuBstelle abzudecken, wobei entweder das Basis- 
material Oder das Abdeckmaterial oder ein Teil ei- 
nes dieser Materialien gasdurchlassig ist 

12. Verfahren zur Herstellung eines warmeabge- 
benden FuBwarmegerates nach Anspnich 11, wo- 
bei das Abdichten des warmeabgebenden Gerates 
in einem umfanglichen Kantenabschnitt desselben 
mittels Adhasion oder Thermofixierung oder HeiB- 
schmelzkleben durchgefuhrt wird. 

13. Verfahren zur Herstellung eines warmeabge- 
benden FuBwarmegerates nach Anspruch 11 oder 
12, wobei eine Klebeschicht auf einer freiiiegenden 
Oberflache des Laminates ausgebildet wird, wobei 
mindestens ein Abschnitt der anderen Oberflache 
des Laminates gasdurchlassig ist 

14. Verfahren zur Herstellung eines warmeabge- 
benden FuBwarmegerates nach einem der Anspru- 
che .11 bis 13, wobei die Klebeschicht mindestens 
entweder ein Umschlagarzneimittel, einen Infrarot- 
femradiator, ein magnetisches Material oder ein 
uber die Haut aufnehmbares Arzneimittei enthalt 
oder tragt 

15. Warmeabgebendes FuBwarmegerat, hergestellt 
gemafi dem Verfahren zur Herstellung des warme- 
abgebenden FuBwarmegerates nach einem der An- 
spruche 1 bis 14. 

16. warmeabgebendes FuBwarmegerat nach An- 
spruch 15, wobei das Gerat so geformt ist, daB es 
einen Teil oder die Gesamtheit der Sohle, der Ze- 
hen Oder des Ristes eines FuBes bedeckt 
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